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Wie der Titel sagt, beabsichtige ich in dem vorliegenden Werk 
den Bleilöthem eine Schule, und jenen Gewerbetreibenden und In- 
dustriellen, welche auf die Anwendung des Bleies angewiesen sind, 
ein Nachschlagebuch zu schaffen. 

Diese Absicht entsprang meiner, während einer längeren Praxis 
gewonnenen Ueberzeugung, dass bei allen Arbeiten, auch bei jenen, 
wo die manuelle Fertigkeit eine hervorragende Rolle spielt, ein 
rascherer Fortschritt und ein höherer Grad der Vollkommenheit er- 
reicht wird, wenn dem Können ein ebenbürtiges Wissen zur Seite 
steht. 

Ausser dieser, wohl vielfach beobachteten Thatsache sind aber 
gerade beim Löthen des Bleies noch einige sachliche Gründe vor- 
handen, die nicht allein mein Vorhaben rechtfertigen dürften, sondern 
mich auch hoffen lassen, dass meine Arbeit dem Leser von Nutzen 
sein wird. 

Die grosse Weichheit, die geringe Festigkeit und der niedrige 
Schmelzpunkt unterscheiden nämlich das Blei wesentlich von allen 
andern in der Technik angewandten Metallen und es ist daher be- 
greiflich, dass die Arbeiten des Bleilöthers nicht in dem Grade mit 
jenen anderer Metallgewerbe verwandt sind, wie diese untereinander, 
sondern dass erstere eine mehr exclusive Stellung einnehmen. 

Wenn dabei noch der Umstand ins Auge gefasst wird, dass 
trotz der weit verbreiteten Anwendung dieses Metalls nur wenige In- 
dustrien exißtiren, wo Bleiarbeiten im grösseren Massstabe ausgeführt 
werden, so kann es nicht auffallen, dass viele angehende Bleilöther 
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wenig Gelegenheit haben, die Erfahrungen zu sammeln, welche sie 
für ihren Beruf benOlhigen, und dass es jenen Gewerbetreibenden, 
Fabrikanten oder Beamten, welche dieses Fach nicht selbst praktisch 
ausgeübt haben, schwer fällt, ihren Arbeitern hierüber Informationen 
zu ertheiler. 

In diesen Fällen dürfte sich das vorliegende Werk als ver- 
iässücher Rathgeber empfehlen, Aber auch dem geübten Bleilother 
wird dasselbe in mehrfacher Beziehung zu statten kommen. F,r wird 
sich durch das Studium der in § 13 enthaltenen Constructionen eine 
Summe geometrischer Kenntnisse aneignen, die ihm manches unnöthige 
Verschneiden von Blechen und vieles zeitraubende Anpaaaen er- 
sparen werden, er wird im V. Abschnitt verschiedene Kunstgriffe 
kennen lernen, die ihm die Ausführung in den meisten Fällen er- 
leichtern, er wird durch die im VI. Abschnitt enthaltenen Bemerkungen 
veranlasst, auf die Einflüsse Rücksicht zu nehmen, die plötzlich oder 
nach und nach seine Arbeit zerstören können, und er wird schliess- 
lich mit einer passenden Lebensführung, mit den Gefahren und Vor- 
sichtsmassregeln vertraut gemacht, welchen er in seinem Berufe be- 
gegnen kann, respective welche er zur Erhaltung seiner Gesundheit und 
Arbeitsfähigkeit beobachten soll. 

Da ich eine möglichst vollkommene Ausbildung in diesem Fache 
vor Augen hatte, konnte ich nicht unterlassen, auch das geometrische 
Zeichnen, soweit es zum Entwerfen der Körpernetze erforderlich iBt, 
in den Kreis meiner Betrachlungen zu ziehen, wobei in complicirteren 
Fällen, auch für den Bleilöther, Constructionen auf Papier wohl nicht 
ganz zu umgehen sein werden. 

Das Lothen des Bleies mittelst des elektrischen Lichtbogens 
glaubte ich in einen Anhang verweisen zu müssen, da für eine all- 
gemeine Anwendung dieser Methode vorläufig noch wenig Aussicht 
vorhanden ist; andererseits konnte ich dieselbe aber nicht übergehen. 
weil sie in einigen speciellen Fällen praktisch ausgeübt wird und weil 
sich die weitere Entwicklung derselben nicht voraussehen lässl. 

Hiermit empfehle ich das Werk der nachsichtigen Beurtheilung 
der fachkundigen Leser. 



Witko 



Carl Richter. 

Ingenieur. 
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Unter »Löthen« versteht man jene Art der Vereinigung von 
Metalltheilen, bei welcher ein auf die Trennungsfläche gebrachtes 
heterogenes Metall bis zum Schmelzen erhitzt wird und durch ober- 
flächliche Legirung mit jenen Theilen letztere, nach dem Erstarren, 
zu einem mehr oder weniger festen Ganzen verbindet. 

Im weiteren Sinn bezeichnet man aber auch jene Verbindungs- 
weise von Metallen als Lothung, bei welcher das Loth aus derselben 
Substanz wie die zu vereinigenden Theile besteht, oder bei welcher 
durch eine partielle Schmelzung dieser Theile, mit oder ohne Beihilfe 
von Loth, eine Vereinigung derselben erfolgt. 

Das Löthen des Bleies wurde ursprünglich nach demselben Ver- 
fahren ausgeführt, das gegenwärtig von den Klempnern beim Löthen 
von Weiss- und Zinkblech angewendet wird. Die blank gemachten 
Lothflächen wurden nämlich mit Kolophonium bestreut oder mit Löth- 
wasser (Chlorzinklösung) bestrichen, einfach überlegt oder gefalzt 
und dann mittelst eines erhitzten Kolbens aus Kupfer das aus 
einer Legirung von Zinn und Blei bestehende Loth in der Fuge 
aufgetragen. 

Diese Löthung hatte jedoch in ihrer Anwendung auf Blei ver- 
schiedene Nachtheile. Zunächst hatte das Zinnloth nicht jene Wider- 
standsfähigkeit gegen chemische Einwirkungen wie das Blei, sondern 
es fand an der Löthstelle eine raschere Auflösung des Metalles statt 
letztere wurde noch unterstützt durch eine galvanische Wirkung, die 
ja immer dort auftritt, wo zwei verschiedenartige Metalle mit einer 
elektrolytisch leitenden Flüssigkeit in Berührung kommen. 

Richter. Bleilöthen. r 
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So sahen Vauqueiin und D'Arcet wie in Seifenfabriken die 
Zinnlöthungen von mit Blei ausgefütterten Geschirren oft in wenigen 
Tagen zu Pulver zerfielen.*) 

Ferner fand durch die verschiedene Ausdehnung des Bleies und 
des Zinnlothes bei starkem Temperatur Wechsel nicht selten ein Los- 
trennen des Lothes statt, was um so leichter möglich war, weil das 
Zinnloth auf dem Blei nicht besonders gut haftet und weil in Folge 
der Anwendung von Harz undichte Stellen und Risse oft längere Zeit 
verborgen bleiben. Berücksichtigt man noch, dass das Zinnloth viel 



weniger geschmeidig ist als das r< 
Biegen oder Schlagen leicht von i 
erklärlich, dass man bestrebt war, 
anderer Weise herzustellen. 

So kam in England beim B; 
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e Blei, dass dasselbe somit beim 
■ Löthfläche abspringt, so ist es 
e Verbindung von Bleiblechen in 



u von Blei 

;rbindenden Bleche wurden in der 
.gebörtelt, sodann in den Falz ein 
Mennige, Bleiweiss und Leinöl ein- 
n, die beiden Falze, wie hei b, in 
geschoben und mit Holzhämmern 
fest aufeinander geschlagen. 

Auf diese Art konnten völlig gasdichte 
Verbindungen hergestellt werden, welche für 
die Zwecke der Schwefelsäurefahrikation un- 
bedingt der Zinnlöthung mit dem Kolben vorzuziehen waren und die 
sich an manchen Orten sogar bis in die 70er Jahre erhalten haben. 
Aber auch die Zinnlöthung sollte sich noch einmal von einer 
besseren Seite zeigen, bevor sie gänzlich aus der Werkstätte des Blei- 
iötbers schied. 

Wenn man nämlich die Löthung so herstellen konnte, dass das 
Loth der lösenden Wirkung der Flüssigkeiten möglichst entzogen 
wurde, und wenn man ferner ein stark bleihaltiges Lolh anwandte, 
so musste die Naht an Haltbarkeit gewinnen. Beides wurde bei einem 
Verfahren erreicht, welches man das »Zusammenbügeln« nannte. 
Hei demselben wurde ein aus drei bis vier Theilen Blei und einem Theil 
Zinn bestehendes Loth hergestellt, dieses in flache Stangen gegossen 
und zwischen einem Paar kleiner Hand walzen in papierdünne, 30 mm 
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bis 50 mm breite Streifen ausgewalzt- Die zu verbindenden Bleiblechi 
wurden an jenen Theilen, welche beim LOlhen aufeinander zu liegt 
kommen sollten, blank gcscbabt, mit Kolophonium besti 
ein Streifen Zinnloth zwischen dieselben eingelegt und dieses durch 
Andrücken eines über einem Kohlenfeuer erhitilen Bügeleisens zum 
Schmelien gebracht. Dieses Bügeleisen, dessen Abbildung der Leser 
auf Seite 55 findet, wurde so an die Naht angehalten, dass dessen 
untere Längskante sich gerade über der Kante des oberen Bleches 
befand, so dass man die Beendigung der Lothung an dem Hervor- 
quellen des Lothes erkennen konnte. Nachdem die Schmelzung statt- 
gefunden hatte, wurde mit dem Eisen an der Naht um ein, dessen 
Länge entsprechendes Stück fortgeschritten, die eben verlassene Stelle 
aber von einem zweiten Arbeiter bis zum Erstarren des Lolhes mit 
einem Holz niedergedrückt. Auf diese Art üessen sich recht haltbare 
Nähte, nicht allein in horizontaler Lage, sondern auch an verticalen 
und geneigten Flächen herstellen, wenn nur auf der Hinterseite der 
Bleche eine feste Unterlage vorhanden war oder wenigstens ein Brett 
(■orgehalten werden konnte. 

Ausser der oben erwähnten grosseren Haltbarkeit hatte diese 
Methode noch die Vorzüge, dass mit derselben rascher und mit 
einem geringeren Aufwand an Loth gearbeitet werden konnte, als bei 
der Lothung mit dem Kolben. 

In Verbindung mit dem heute noch gebräuchlichen und daher 
später beschriebenen Verfahren des Vergiessens, hatte man also schon 
Mittel gefunden, mit denen man auch grössere Bleiarbeiten sicher 
auszuführen vermochte, und zwar wurde das Zusammenbügeln für 
Bleibleche, das Vergiessen für stärkere Bleitafeln angewendet. 

Immerhin aber machte das Löthen mit dem Bügeleisen an 
krummen Flächen, in Ecken und Kanten Schwierigkeiten und musste 
in vielen Fällen immer wieder auf die Kolbenlöthung zurückgegriffen 
werden. Ferner musste man, wenn das alte Blei wieder verwendet 
werden sollte, die mit Zinnloth verunreinigten Theile abschneiden, um 
nicht die (Qualität des ganzen beim Einschmelzen erhaltenen Bleies 
zu verschlechtern. 

Es erwuchs daher jenen Industrien, welche auf die Anwendung 
des Bleies angewiesen waren, ein nicht hoch genug zu schätzender 
Vorthcil. als E. Desbasaays de Richemont in Paris die Lothung 
de« Bleies mit der Wasserstoffflamme erfand. Bei diesem Lothver- 
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fahren, dessen Erfindung wahrscheinlich zwischen die Jahre 1835 und 
1838 fällt, wird die Verbindung nur durch Schmelzen des Bleies, ohne 
Zuhilfenahme eines fremden Metalles, bewirkt, weshalb der Erfinder 
diese Lothung »soudure autogene« (Löthung durch sich selbst) nennt. 
Die Eleganz und Vielseitigkeit der neuen Methode konnte die technische 



in Paris im Jahre 1839 
ont die goldene Medaille 
Herren Gay Lussac, 
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Welt bereits auf der Industrieausstellung 
bewundem, auf welcher Herrn de Riehen 
zuerkannt wurde, nachdem eine aus dei 
Thenard, d'Arcet und Clement-Des 
mission folgendes Gutachten über dieselbe 
.Die Erfindung des Herrn Rieh 
höchster Wichtigkeit; sie ist auf viele Industriezweige anwendbar 
und wird vielen derselben wesentliche Dienste leisten. Ihre Wirk- 
samkeit ist nicht nur durch Versuche erwiesen, sondern auch dadurch 
bewährt, dass bereits die meislen der vorzüglicheren Fabrikanten 
Erlaubnissscheine für deren Benützung gelöst haben.«*) 

In England wurde dieses Verfahren auf den Namen Hebert 
pateotirt und das von Charles Delbrück erworbene Patent in den 
Werkstätten von Andrew Clarke und Söhne in Southwark eingeführt 
und mit Erfolg angewendet, während dasselbe in Frankreich durch 
Barbier in Paris, sowie in den Schwefelaäurefabriken von de la Folie 
in Nanterre, und in den chemischen Fabriken von Delacretaz in 
Vaugirard und Havre, jener von Arnould und Bertrand in St. Denis, 
und der von Gay Lussac selbst geleiteten Fabrik in St. Gobins 
weiteren Boden gewann. 

Wie es nun häufig bei Erfindungen geht, hatte auch de Riche- 
mont einen Concurrenten in dem Engländer Thomas Spencer, der 
in einem am 14. Mai 1S40 in der Liverpool Polytechnic Society ge- 
haltenen Vortrag**) seine Versuche über Gaslöthungen von Blei und 
anderen Metallen beschreibt und sich schliesslich über die Erfindung 
de Richemont's folgen dermassen ausspricht: 

• Ich war so weit in der Sache gediehen, als ich vor drei Monaten 
dem Herrn Secretär der Gesellschaft Mittheilung hievon machte. Nicht 
weniger hatte ich schon früher mit mehreren Mitgliedern der Gesell- 
schaft darüber gesprochen und auch mehrere Praktiker zu Versuchen 
mit meinem Verfahren aufgefordert. Ich erwähne dies blos deshalb, 
I. 77. S, 33 
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weil kürzlich ein Frnnzose dasselbe Princip aufstellte und dafür nicht 
nur in seinem Vaterlarde preisende Anerkennung erntele, sondern 
juch in England ein Patent darauf nahm. 

Ich bedauere letzteres, indem es meine Absicht war, die ganze 
Sache ohne alle pecuniären Ansprüche dem Publicum zu überlassen; 
ja ich weiss nicht einmal, ob das Patent haltbar sein wird, da ich 
mein Verfahren so vielen Personen niittheÜte, bevor noch die Be- 
schreibung des Patentes bekannt wurde.« 

Spencer stellte nämlich durch Wasserzeraetzung mittelst einer 
galvanischen Banerie Knallgas dar, versetzte es mit einem gleichen 
AnthetI Luft und leitete das Gemenge durch ein Hemmig'sches 
Sicherheitslöthrohr nach dem Entzünden auf die Löthstelle, Dadurch 
liessen sich Löthungen von schwer schmelzbaren Metalien gut aus- 
führen, während für Blei die Flamme viel zu intensiv war. Nachdem 
er die Hitze der Flamme durch Beimengen grösserer Antheile Luft 
zu den Löthgasen zu massigen versucht, aber wegen der bedeutenden 
Oxydation der Lothstelle damit Misserfolge erzielt hatte, wandle er 
lur Verdünnung des Knallgases Wasserstoff an, den er auf rein 
chemischen Weg erzeugte. 

Die durch Verbrennen dieses Gases erhaltene Flamme eignete 
sich sehr gut zum Löthen des Bleies, nicht aber zur autogenen 
Lothung zweier Kupferbleche. 

Der Unterschied zwischen den Verfahren de Richemont's und 
Spen c e r's bestand also nur darin, dass erslerer mit Gebläseluft 
gemischtes Wasserstoffgas, letzterer mit Luft oder Wasserstoff ver- 
dünntes Knallgas anwandte. Jedenfalls dürfte ersteren die Priorität der 
Erfindung gebühren. 

Schliessen wir daran noch die Verbesserung des Löthapparates 
durch Rössler in Frankfurt a. M„ dessen Princip der Leser auf 
Seite 34 erörtert findet, so sind wir am Schluss unseres kurzen 
historischen Abrisses angelangt.*) 



•i Weitere diesbeiilglklie Dtlen findet der Leser in; 
Bulletin de U Socielf d'EncoDrageineiilpoar l'ladiutrie nntionate. 
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NaehiletH wir einen Blick über die Vergangenheit geworfen, 
müssen wir, bevor wir zu unserer eigentlichen Aufgabe kommen, noch 
einige Worte an jene richten, welchen gegenwärtig die Ausführung 
von Bleiarbeiten obliegt, und fragen uns daher: Welche Eigen- 
schaften muBS der BleJlOther besitzen, wenn er 
sein Fach mit Erfolg betreiben will? 

Da sind zuerst Lust und Liebe zu dieser Beschäftigung die 
gewaltigsten Hebel, die ihn über verschiedene Misshelligkeiten hinweg- 
helfen werden. Für den BleilOlher ist aber eine Hingabe an die Arbeit 
deshalb besonders wichtig, weil er dieselbe nur selten im lebendigen, 
abwechslungsreichen Getriebe einer Werkstatt verrichten kann, son- 
dern zumeist seine gansie Schicht sitzend, knieend, oder liegend, 
wie es eben die Verhiltnisse erfordern, in irgend einem Reservoir, 
einer Bleikammer u. dgl, zubringen muss und nebst der bleigrauen 
Fläche nichts sieht als die kleine blassblaue Stichflamme, mit welcher 
er, gleich einer Perlenschnur, Tropfen an Tropfen reiht. 

Was der BleilOther ferner besitzen muss, ist eine gewisse Fin- 
digkeit, denn bei ihm hängt das Gelingen (zumal bei Reparaturen) 
Art und Weise ab, wie er die Sache anpackt. Es 
1 diesem Werkchen viele Angaben gemacht, wie auch 
igen Fällen zum Ziele zu gelangen ssi, es bleibt aber nebst 
diesen noch genügend Raum für selbstständiges Denken. 

Als dritte Eigenschaft mochte ich die Reinlichkeit bezeichnen, 
und zwar die Reinlichkeit nicht nur in Bezug auf die Arbeit, sondern 
noch vielmehr in Bezug auf die Person, 

Die Arbeit kann nämlich nur dann gut und schön ausfallen, 
wenn die durch LOthung zu verbindenden flächen blank sind, und 
wenn auch aus der Umgebung der Löthsteile während der Arbeit 
keine Verunreinigungen auf dieselbe gelangen können. Es läast sich 
dies, namentlich bei Reparaturen, nicht immer so leicht erreichen, 
oberflächüch glauben mochte, aber erreicht muss es werden, 
weil sonst häufig eine Löthung gar nicht möglich ist. 

Bezüglich seiner Person ist ihm Reinlichkeit geboten in Rücksicht 
auf die Gesundheit, welche sonst unter den beständigen Einflüssen 
der giftigen und ätzenden Stoffe, mit denen er zu thun hat, unfehlbar 

Miithcilungen dei Gewerl>ev»«ini für du Königreich Huinover 1S53, 8.351. 
Polyicchniiches Ccntnlbtilt (hemusgegeben von J. A. Hfill« in LeipiiE) 
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leiden würde. Ein anderer Vortheil der Reinlichkeit ist überdies der, 
dass sie die Auslagen für Kleider*) und Wäsche vermindert, welche 
namentlich bei den Bleilöthem der Schwefelsäurefabriken nicht un- 
bedeutend sind. 

Die Rücksicht auf die Gesundheit führt uns schliesslich auf das 
letzte, aber deshalb nicht unwichtigste Erforderniss, die Körperkraft. 
Zwar sind dem Bleilöther zum Transport der Arbeitsstücke zumeist 
Hilfsarbeiter beigegeben, wie oft kommt es aber beim Ausbleien enger 
Gefässe u. s. w. vor, dass einerseits kein Platz zum Angreifen für 
viele Hände vorhanden ist, andererseits aber ein mit der Arbeit Un- 
bekannter das Stück nicht in die richtige Lage zu bringen versteht. 
In solchen Fällen ist eben der Löther auf sich selbst angewiesen. 

Anschliessend an die persönlichen Eigenschaften, die von einem 
tüchtigen Bleilöther gefordert werden müssen, empfehle ich seinem 
Arbeitsgeber, denselben einen Lohn zukommen zu lassen, der einer- 
seits mit seinen Leistungen im Einklänge steht, andererseits für die 
Erhaltung seiner Arbeitsfähigkeit und für die Vorliebe zu diesem 
Beruf eine reelle Basis abzugeben vermag. 



♦) Für die Kleidung des Bleilötbers eignen sich am besten leichte Woll- 
und LodenstotTe, da diese von Säuren nicht so leicht zerstört werden. Die Kleidung 
darf nicht zu eng sein, weil dies bei den verschiedenen Lagen die der Löther ein- 
zunehmen gezwungen ist, hinderlich sein würde; dagegen müssen sich die Aermel, 
wenn nicht Ledermanchetten getragen werden, ans Handgelenk anschliessen. Die 
Fus;sbekleidung besteht am passendsten aus Gummi- oder Lederschuhen, welche 
letztere aber keine Nägel enthalten dürfen, da diese im Blei Eindrücke hinterlassen. 
Da die Bleilöther oft kniend ihre Arbeit verrichten müssen, so bedienen sie sich 
eines kleinen Polsters, welchen sie unter die Knie legen oder mit einem Bande 
an dieselben befestigen. 



I. Abschnitt. 

Apparate, Werkzeuge und Requisiten 

des Bleilöthers. 

§ 1. Werkzeuge und Requisiten zum Vorzeichnen, Abmessen 

und Eintheilen. 

o) Zeichenrequisiten für Constructionen auf Papier. 

Wenn wir den Bedarf auf das Nöthigste beschränken, so hat 
der Bleilöftier zum Entwerfen complicirterer Netze auf Papier Fol- 
gendes nöthig: 

Zwei Dreiecke (Winkel) aus Holz (Fig. 2); zwei Bleistifte 
Nr. 4 zum Construiren und Nr. 3 zum Verstärken der Hauptlinien; 
einen Einsatzzirkel mit Nadel- und Bleistifteinsatz (Fig. 3); einen 
Stechzirkel (Fig. 4) und ein Radirgummi. Sollte derselbe zu einem 
Reissbrett und einer Reissschiene gelangen können, umso besser, auf 
Montagen wird er diese aber schwerlich mit sich führen können. 

h) Requisiten zum Abmessen und Eintheilen. 

Das Abmessen der Längen geschieht mittelst der Massstäbe. 
Für das Abmessen kleinerer Längen, wie sie gewöhnlich bei Bleiarbeiten 
vorkommen, dienen die bekannten Gelenkmassstäbe (Fig. 5), 
welche bequem in der Tasche getragen werden können. Sie sind meist 
I Meter lang und haben eine Eintheilung nach Millimetern, oft auch 
noch eine solche nach Zoll. Jene, deren Länge 3 Fuss beträgt, sind 
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Jjfeniger zu empfehlen, weil dadurch beim Messen im Metermass leicht 
"^rrthümer entstehen Die einzelnen Gelenke sind gewöhnlich aus einer 
elastischen Holzart, oft auch von Messing und frei beweglich, oder 
in der ausgestreckten Lage des Stabes, wegen grösserer Bequemlich- 
keit beim Messen, mit einer Sperrung versehen. Besitzen solche Mass- 
stäbe ausserdem noch eine auf das 3"i4i6fache vergrOsserte MilU- 
metertheilung. deren Theile dieselbe Bezifferung haben, so heisst ein 
solcher MasGstab Peripheriemassstab, weil man auf demselben den 
Umfang eines Kreises, also auch die Breite des aufgewickelten Manlels 




Jien Gefösses, direct ablesen kann, wenn der Durch- 
tiit iat. Es sei z. B. ein cylindriaches Gefäss vom Durch- 
t>Mm. herzustellen, so hätte man, um die Breite des auf- 
gewickelten Bleches zu erhalten, diese Zahl mit der Ludolfine 3'i4i6 
xa multipliciren. Die gesuchte Breite würde also 
250 X 3'i+i6 = 785-4 Mm. 
lu betragen haben. Diese Länge ergibt aber der Peripheriemassstab 
direct, wenn man auf denselben den mit 250 bezifferten Theilstrich 
aufsucht. 

Wenn man grössere Längen abzumessen hat, so empfiehlt sich daa 
Uessband oder Rollmass. Dasselbe besteht entweder aus einem 
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gefirnissten. gewöhnlich m 
oder Seidenband, auf weicht 
Unterabtheiliingen gedruckt 
und 20 Meter langen Sti 



fene 



ler Metalleinlage versehenen Leinen- 
e EIntheilung nach M&tern und deren 
oder aus einem 8— 10 Mm. breiten 
SS sehr dünnen, hart gewalzten Stahl- 



bleches, auf welches die Theilung derart eingeälzt ist, dass die Theil- 
striche und Ziffern glänzend auf mattem Grunde erscheinen. Dieses 
Band ist, wie Fig. 6 a zeigt, auf eine an der Aussenseite mit ejner 
umlegbaren Kurbel versehene Achse aufgerollt und befindet sich ent- 
weder in einer scheibenförmigen Büchse aus Leder oder Melall oder, 
wie in Ä, in der Mitte einer mit Handgriff versehenen eisernen Gabel. 
Manche Messbänder haben in der Büchse eine Spiralfeder, durch 
welche sich das Band, wenn es nicht angespannt wird, selbstthätig 
aufrollt. 

Fig. 6a. Fig. 6i. 



oder, 
label. 
durch 
hätig I 




Die Stahlbänder haben vor den aus Geweben hergestellten 
Bändern den Vorzug, dass sie sich nicht ziehen und dass sie bei 
sorgfältiger Behandlung auch dauerhafter sind als letztere. In dieser 
Hinsicht verdient bemerkt zu werden, dass wenn sie stark gebogen 
oder gedreht sind, nicht angespannt werden dürfen, dass sie nicht 
feucht eingerollt oder an Orten aufbewahrt werden sollen, wo sie 
durch Einfiuss saurer Gase, Dampf und Feuchtigkeit rosten könnten. 

Sehr geeignet für die Zwecke des Bleilöthers ist ein Messband, 
dessen eine Seite in Meter und dessen Unterabtheilungen eingetheilt 
ist, während die andere Seile (ähnlich wie beim Peripheriemassstab) 
eine 3'i4i6fach vergrösserte MilHmetereinlheilung enthält. Misst man 
nämlich mit der ersten Eintheilung einen Durchmesser und sucht auf 
der anderen Seite dieselbe Zahl auf, so hat man in der Länge des 
Bandes den jenem Durchmesser entsprechenden Kreisumfang. Das 
Messband wurde daher als Peripher iemassstal) gebraucht. 
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auch jene Vorrichtungen ■ 
Grösse zunächst 
einer bestimmten Einheit, 



Legt man aber das Band passend an den Umfang eines Ge- 
:s mit kreisförmigem Querschnitt an und liest auf demselben an 
der vergrösserten Scala ab, so giebt die Ziffer des letzten Theilstriches 
die Länge des Durchmessers dieses Gefässes in Millimetern, und man 
kann die wahre Länge desselben auf der Theilung der anderen Seite 
au^uchen. 

In dieser Weise kann also ein solches Messband nicht allein 
zum Messen gerader und krummer Linien, sondern auch als Peri- 
pherie- und Diametermassstab benutzt werden. Ja, es lässl sich mit 
demselben sogar der ursprüngliche Durchmesser eines kreisförmigen 
Gefässes bestimmen, dessen Wände durch Verbiegen aus der Kreis- 
linie herausgetreten sind. 

Zu den Mess werkzeuger 
gerechnet werden, welche di 
direcl, also ohne Beziehung 
angeben. 

Dazu gehört die Stichlatle und verschiedene Zirkel. 
ErBtere ist ein gerader Stab aus Holz oder Metall. So wendet 
■man z. B, zum Messen des Säurestandea in Gefässen Blei- 
stäbe oder mit Blei Überzogene Eisenstäbe an, die zuweilen 
ich mit Eintheilungen versehen sind, und dann zu den Mass- 
tSben gerechnet werden müssen. Die zu messende GrOsse 
»ird mit Kreide, Bleislift oder der Reissnadel auf der Latte 
iBgerissen und kann dann durch Vergleich mit Massstäben 
I irgend weichen Einheiten ausgedrückt werden. 

Von den verschiedenen Arten der Messzirkel braucht der 
lOther folgende: 

Den Spitzzirkel (Fig. 7,1 mit zwei geraden oder an der Spitze 
nach einwärts gebogenen, aus Eisen oder Stahl hergestellten, 
:benkeln, welche an ihrem oberen Ende durch ein Scharnier ver- 
bunden sind. Dieses Scharnier muss so beschaffen sein, dass man die 
;nkel mehr oder weniger beweglich machen kann, und dass das 
Oefinen und Schliessen nicht ruckweise erfolgt, weil dies ein rasches 
Einstellen des Zirkels auf eine gegebene Weite erschwert. Die Spitzen 
des Zirkels sind stets aus Stahl, gehärtet und kurz angeschliffen. Bei 
Slahlschenkeln sind diese selbst zugespitzt, bei Ei senschen kein sind 
die Stahls pilzen entweder angeschweissl oder eingesteckt und mit 
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Druckschrauben befestigt. Der BleÜoihe 

solcher Zirkel, einen grösseren und eint 

Der erstere ist dann passend als 1 

bildet, da sich dessen Schenkel sonst dur 



wird kaum mehr als zwei 
kleineren, nöthig haben, 
genzirkel (Fig. 8) ausge- 
leicht verstellen. 



:h A 



Es geht bei diesen ' 



übereinstimmt, und der 
durchsetzt, in welcher 



1 dem einen Schenke! ein aus Flacheisen ge- 
sen Centrum mit der Mitte des Scharniers 
iine längliche Oeffnung des anderen Schenkels 
er durch eine Druckschraube eingeklemmt 




8 



I 

I 
I 



Zum Messen von Durchmessern runder KOrper, der Dicke von 
Blechen, Platten etc. dienen die Greifzirkel in ihrer zweifachen Form 
als Scharnier- und Stangengreifzirkel. Zu ersleren gehört der einfache 
Greifzirkel (Fig. g). Derselbe ist in den verschiedensten Dimensionen 
im Gebrauch, hat meist flache Schenkel mit abgerundeten Enden, 
welche oben durch ein Scharnier verbunden sind. Bei verschiedenen, 
Oefl'nungen giebt stets die geringste Entfernung der beiden Abrundungen 
das verlangte Mass. 

Zuweilen werden die Sehenkel des Greifzirkels auch über das 
Scharnier fortgesetzt und sind dann entweder ebenso gestaltet, wie auf der 
anderen Seite, wie beim Doppelgreifzirkel oder Achter (Fig 
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es sind die Schenkel auf einer Seite gerade und in Spitzen 
gend. Es giebt auch Zirkel, welche auf der den Schenkeln gegen- 
überliegenden Seite einen Gradbogen haben, welcher mit einer MÜli- 
metertheilung versehen ist, so dasa man auf derselben direct den 
Durchmesser ablesen kann. 

Sind bei einem Doppelgreifzirkel mit Spitzen die spitzen Schenkel 
im Verhältnisse von 31 + 16: i länger als die gerade Entfernung vom 
Schamiermittel bis zu den abgerundeten Enden, so giebt, wenn man 
mit den runden Schenkeln einen Durchmesser misat, die Entfernung 
der Spitzen die Breite des Bleches an. welches zusammengerollt ein 
Rohr von jenem Durchmesser liefern würde. Solche Greifzirkel, wie 
in Fig. II, heissen daher Rohrzirkel. 

Zu den Scharnierzirkeln gehört auch der Hohlzirkel [Fig. I2'l 
mit nach aussen gekTÜmmten Schenkeln; derselbe dient zum Messen 
der inneren Durchmesser von runden Gefässen, Rohren etc. 

I Ausser diesen sind noch Greifzirkel im Gebrauch, 
Zirkel verwenden lassen, und solche, deren Schenkel auf der 
einen Seite des Scharniers nach innen, auf der anderen nach ausaen 
gekrümmt sind. Wenn nämlich, dem ersten Falle entsprechend, die 
Schenkel im Scharnier nicht ineinandergestecltt sind, sondern aufeinander 
liegen, so lässt sich, indem man den einen Schenkel festhält, der 
andere um einen vollen Winkel (360 Grad) drehen, wodurch sich 
beide Schenkel die erhabene Seite zukehren und somit die dem 
Gebrauche als Hohlzirkel entsprechende Stellung einnehmen. 

Zum Messen des Durchmes-sers grösserer cyündrischer Gcfässc 
und Rohre wendet man entweder einen grossen Scharniergreifzirkel 
oder den Stangengreifzirkel an. Dieser besteht aus einer Latte aus 
hartean Holz, an der sich zwei Metallhülsen verschieben lassen, welche 
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dieselber 



fernung di 



sich, einerseits in zwei zu der Richtung der Latte rechtwinklige Flacheisen 
fortsetzen, anderseits mit Druckschrauben versehen sind, mittelst welchen 
beliebigen Funkten der Latte festgeklemmt werden können. 
it an jeder Hülse eine Marke angebracht, so dass die Ent- 
Marken immer dem zu messenden Durchmesser entspricht, 
die Latte selbst mit einer Eintheilung versehen, welche 
die Länge des Durchmessers diiect in den gebräuchlichen Längen- 
einheiten ab;(ute3en gestattet. In letzterem Fall ist zuweilen auch 
eine vergrOsserte Eintheilung wie bei den Peripheriemassstäben vor- 
handen. 

Zum Eintheilen verwendet man auf kleinen Strecken meist den 
Spitzzirkel, für grosse Strecken die Massstäbe selbst. Um beim Auf- 
tragen vieler Theile die Summirung etwaiger Fehler zu vermeiden, 
ist es beim Gebrauch des Zirkels zweckmässig, wenn man zuerst Viel- 
fache der Theile aufträgt und dann erst diese weiter theilt. 

Die Eintheilung von geraden und krummen Linien mit Hilfe 
der Maaastäbe wird entweder so vorgenommen, dass man, wie mit 
dem Zirkel, die Länge eines Theiles mehrmals hintereinander auf der 
zu theilenden Linie aufträgt, oder besser so, dass man den Betrag 
der ganzen Länge durch die Anzahl der Theile dividirt, die dadurch 
erhaltene Länge eines Theiles der Reihe nach mit 2, 3, 4 u. s. w. 
multiplicirt und am Massstabe die Theilstriche aufsucht, welche diesen 
Vielfachen entsprechen. Wird bei dieser Methode ein Messband an- 
gewendet, so kann man damit nicht blos gerade Linien von beliebiger 
Länge, sondern auch Kreise und andere gekrümmte Linien hinreichend 
genau in eine vorgeschriebene Anzahl gleicher Theile theilen. 



c) Werkz 
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Hier hat man zu unterscheiden zwischen jenen Werkzeugen, 
welche die zu zeichnenden Linien auf dem Blech hervorbringen, und 
solchen, welche die Form dieser Linien bestimmen. Erstere sind die 
Schreib- oder Reisswerkzeuge, letztere im Allgemeinen Lineale. 

Zum Zeichnen auf Blei dient, namentlich bei grosseren Gegen- 
stänilen und dort, wo es auf keine besondere Genauigkeit ankommt, 
die Kreide, in der Form als Slangenkreide, für genauere Arbeiten 
dagegen eine in ein hölzernes Heft gefasste Slahlspitze. die Reissnadel. 
In Ermanglung einer solchen bedienen sich die Lother gewöhnlich 



Fig. 



Apparate, Werkzeuge und Requisiten des Bleilolhers. 



der Klinge des Taschenmessers, der Spitze des Schabers oder eines 
Nagels. Es gibt auch Taschenmesser, welche ausser den Klingen noch 
einen Vorreisser enthalten. 

Unter den Linealen, welche zum Anreissen gerader Linien dienen, 
haben wir zunächst die, jedoch nur auf ebenen Flächen verwendbare 
RichtlaRe aus weichem Holz von 70 — aoo Mm. Breite und verschiedener 
Länge, mit einer vollkommen geraden Kante, längs welcher der Schreib- 
slift geführt wird. Um sich zu überzeugen, ob die Kante gerade ist, 
genagt es, längs derselben hinzusehen. Zum Vorzeichnen gerader Linien 
von grosserer Länge, und zwar ebenfalls nur auf ebenen Flächen, wird 
mitunter auch eine mit Kreide bestrichene Schnur verwendet, 
«eiche man, ähnlich wie die Zimmerleute beim Röthein, zwischen 
dcD Endpunkten der zu zeichnenden Linie anspannt, in der Mitte 
bebt und dann auf die Fläche niederschneiten iässt. Die Schnur ist 
also in obigem Sinn zugleich Schreibwerk- 
zeug und Lineal. Zum Ziehen von Linien 
auf gekrümmten Flächen sind biegsame 
Lineale aus elastischem, hartem Holz, Stahl- 
blecfa oder Messing in Verwendung, welche 
im ausgestreckten Zustand eine gerade 

oder gekrümmte Führungskante haben; letztere bilden also den Ueber- 
gang zu den biegsamen Schablonen. Um Linien parallel zu einer Kante 
anreissen zu können, kann man sich des Sireichmasses (Fig. 13) be- 
dienen. Dasselbe besteht aus einem flachen, vierkantigen Holz, dessen 
SdileifHäche zum Schutz gegen Abnützung mit einem Messing- oder 
Eisenblech belegt sein kann. In einer rechteckigen OefFnung dieses An- 
schlagholzes steckt ein zweites Holzstäbchen, Sas mit einer Druck- 
schraube in beliebiger Stellung befestigt werden kann. Das Ende des- 
selben trägt entweder eine Stahlspitze, welche die zu beschreibende 
Linie vorreisst. oder es wird, falls keine solche vorhanden ist, ein 
Stack Kreide an dasselbe angehalten. Zum Anreissen von geraden 
Linien, welche auf einer gegebenen Richtung senkrecht stehen sollen. 
Wendet man grössere oder kleinere Winkel mit flachen Schenkeln an, 
welche genau eine Neigung von go Grad gegen einander haben 
müssen. 

Erstere sind gewöhnlich aus Holz und dann zur Sicherung der 
der beiden Schenkel zwischen denselben, wie in Fig. I4, mit 
Strebe versehen; letztere sind häufig aus Eisen- oder Stahlblech. 
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Bei den Winkeln genügt es nicht allein, dass die Kanten der Schenkel 
gerade sind, was auf ähnliche Weise wie bei der Richtlatte geprüft 
werden kann, sondern es muss auch untersucht werden, ob sie wirklich 
einen rechten Winkel bilden. Man construire zu diesem Zweck nach 
der in § 13 enthaltenen Anleitung auf einer ebenen Unterlage zwei 
im rechten Winkel stehende Gerade und halle den zu prüfenden 
Winke! an dieselben an, oder man zeichne mit dem Winkel ein 
Rechleck, indem man von einer Seite zur nächsten fortschreitet. Fällt 
dann durch den Schnitt mit der letzten Seile die erste im Vergleich 
zur gegenüberliegenden zu lang aus, so ist der Winkel grösser, fällt 
sie zu kurz aus, so ist er kleiner als ein rechter Winkel. 

Seltener sind Winkel im Gebrauch, 
deren Schenkel sich durch Drehung in 
eine beliebige Neigung gegen einander 
bringen lassen. 

Zum Beschreiben von Kreisbögen 
dient der in Fig. 7 dargestellte SpiUzirkel, 
wobei entweder die eine Spitze selbst 
die Linie vorreisst, oder der eine Schenkel 
mit einem Einsatz zur Aufnahme eines 
Stückes Stangenkreide versehen ist. Zum 
Beschreiben von grösseren Bögen wird 
ein dem Stangengreifzirkel ähnliches In- 
strument verwendet. Dasselbe besteht aus einer Holzlatte, welche ent- 
weder zwei mit Spitzen ver.sehene, verschiebbare und durch Druck- 
schrauben festzustellende Metallhülsen trägt, oder welche einfach an 
einem Ende ein Loch hat, durch welches ein den Mittelpunkt des 
Bogens markirender Stift hindurch gesteckt wird, während das Be- 
schreiben der Linie dadurch erfolgt, dass während der Drehung 
der Latte die Kreide an eine Stelle der Kante angehalten wird. 

Die Latte kann auch durch einen Draht oder eine während 
des Aufreissens in gleicher Spannung erhaltene Schnur ersetzt werden. 
Zwischen zwei Punkten kann auch in der Weise ein Kreisbogen be- 
schrieben werden, dass man einen Winkel, der gleich ist dem Peri- 
pheriewinkei dieses Bogens, so verschiebt, dass sich die Schenkel 
desselben immer an den beiden Punkten fortbewegen. Da nämlich 
alle Peripherie Winkel eines Bogens unter einander gleich sind, so musa 
auch der Scheitel eines Winkels, wenn er so fortgerückt wird, dass 
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seine Schenkel immer auf den Endpunkten der beireffenden Sehne 
bleiben, einen Kreisbogen beschreiben,*) 

Sollen andere krumme Linien auf dem Blech gezeichnet werden, 
so kann man dieselben entweder nach der in § 13 angegebenen Weise 
construiren, oder man wendet, namentlich in Fällen, wo sich solche 
1 öfter wiederholen, besondere Schablonen an. 



nd Formgebung. 



Fig. 



»§ 2. Werkzeuge zur Zertheilung 1 
..; Messer. 

Ausser einem gewöhnlichen starken Taschenmesser, in welchem 
sich ausser den Klingen zweckmässig eine als Reissnadel xn benützende 
Stahlspilze befindet und das überdies einen separaten Verschluss zur 
Aufnahme einiger Nähnadeln hat, deren der Lother zum Putzen der 
Löthspitzen bedarf, hat derselbe noch fol- 
gende Messer nOthig. 

Den Schnitzer (Fig. 15). ein dei 
gleichnamigen Werkzeug der Holzarbeiti 
ähnliches Instrument mit 30 — 40 Mm, 
breiter, 120 bis 150 Mm. langer Stahlklinge und ge- 
rader Schneide, welche vorzugsweise an der Spitze 
geschärft sein muss. da diese beim Zerschneiden von 
Bleiblechen am meisten gebraucht wird. 

Das Heft ist zuweilen so kurz, dass es nur 
mit einer Hand gefasst werden kann, in welchem 
Fall beim Schneiden beide Hände aufeinander liegen, 
mitunter aber so lang, dass es sich mit beiden Händen 
anfassen lässt. Da für ein tieferes Einschneiden ein 
Kiemlicher Druck nöthig ist, so wird dasselbe zum 
Schutz der Hand gewöhnlich mit einem Lappen um- 
wickelt. Um die Arbeit noch weiter zu erleichtern, 
verlängert man auch das Heft desselben so weit, 
dass dessen oberes, geschweiftes Ende auf die Schulter i 
aufgelegt werden kann, und vertheilt den Kraftaufwand ( 
derart auf zwei Arbeiter, dass der eine die Spitze 
in der Linie, wo die Trennung erfolgen soll, aufdrückt, während ein 
Gehilfe mittelst eines, am unteren Ende des Heftes befesiigten Seiles 

•) Vei^leiche S. 87. 



, Werkzeuge und Requi 



einen Zug ausübt. Solche Messer, welche dann, wie Fig. i6 zeigt, nur 
eine kurze Klinge haben, nennt man Ziehmesser. 

Ein dem gewöhnlichen Schnitzer ähnliches Messer, welches 
jedoch eine stärkere Klinge als jener hat, ist das Schlagmesser. Es 
wird mit der linken Hand gehalten und in derselben Lage wie der 
Schnitzer auf das Blech gesetzt, wobei dasselbe jedoch nicht durch 
den Druck der Hand, sondern durch auf den Rücken desselben ge- 
führte Hammerschläge länf;s der Trennungalinie fortbewegt wird. 

Ist das Schlagmesser nach Art einer Axt gebildet und mit einem 
parallel zur Schneide verlaufenden Stiel versehen, so nennt man das- 
selbe Hackmesser. Es wird hauptsächlich zum Zertheilen stärkerer 
Bleiplatten in der Weise angewendet, dass man es am Stiel hält und 
mittelst eines Hammers auf den Rücken desselben schlägt. Die Schlag- 
und Hackmesser bilden in Folge der gleichzeitigen Anwendung des 
Hammers den Uebergang zu der folgenden Gruppe von Zertheilungs- 
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el. 



Dazu gehört erstens der gewöhnliche schmale Flachmeisael 
{Fig. 17) aus Stahl. Derselbe ist 150 — 200 Mm. lang. 30 Mm. breit 
und 10 Mm, stark; er hat gebrochene oder abgerundete Kanten 
verjüngt sich am unteren Ende unter einem Winkel von 15 — 20 Grad, 
an welche Verjüngung zwei Facetten angeschliffen sind, welche die 



Schneide bilden. Diese Schneide kann schärfer angeschlifien werden 
und braucht nicht so stark gehärtet zu sein wie bei Meissein, welche zur 
Bearbeitung harter Metalle dienen. Der Stiel bleibt ungehärtet. Die 
Weichheit des Bleies gestattet ea, ausser den eben genannten noch 
einen breiten Flachmeissel (Fig. 18) anzuwenden, mit welchem man 
namentlich bei geraden Trennungslinien, rascher arbeiten kann. Der 
gerade Stiel hat eine Länge von 120 Mm., die etwas gebogene 
Schneide, deren tiefster Punkt in der Verlängerung des Stiels liegt, 
ist zuweilen bis 100 Mm. breit. Ausser diesen zwei Arten von Flach- 



^^^pfsseln wird zum Zertheüen di 
meissel (Fig. ig} gebraucht; ein 
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Zinktafeln häufig noch der Schrott- 
lus Quadratstahl (40 X 4" Mrn.) ge- 



1^ 



schmiedeter, mit einer in 
versehener Meissel mit ei 
desselben befestigten oder ■ 

fallel laufenden Stiel. 
cj Scheer 



stumpfen Winkel zugeschliffenen Schneide 
lem hölzernen, in einem rechteckigen Loch 
I dann ein genieteten, der Schneide 



nd Sehn 



Die Scheeren dienen dem BleilOther zum Zertheilen dünnerer, 

«twa bis 5 Mm. starker Bleche, weshalb sie auch Blechscheeren genannt 

iir erden, während für stärkere Tafeln Hackmesser und Meissel zur 

^^Hewendung kommen. Im Gebrauche sind: 



Die gewöhnliche Handscheere (Fig. 20} von 
Unge und entsprechend kräftiger Bauart. Die Griffe ! 
nach einwärts gebogen und können mit einer Ha; 
zusammengedrückt werden. Zwischen denselben ist zu 



200 — 250 Mm. 
ind ohne Oehre 
d umfasst und 
.eilen eine Blatt- 



feder angebracht, durch deren Elasticilät sich die Griffe beim Nach- 
lassen des Druckes von selbst öffnen. 

Am bequemsten lassen sich mit der Handscheere geradlinige 
Schnitte ausführen, besonders dann, wenn der auf dem unteren Scheeren- 
blaitc ruhende Theil des Bleches hohl liegt oder leicht aufgehoben 
we rden kann. Dagegen ist beim Schneiden von Curven in dickeren 
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Blechen schon ein bedeutender Kraftaufwand nothig, und es werden 
dann die Griffe der Scheeren mit Bändern umwickelt. 

Die Blechschneidzange (Fig. 21), ein von A, H o m m e I in 
Mainz in den Handel gebrachtes, den Scheeren ahnliches, 280 Mm. 




I 



langes Instrument mit aufgeschraubten Guasstahlmessern und geraden 
Griffen. 

Die Stockscheere zum Schneiden von stärkeren Blechen, weshalb 
die Blätter, welche sonst dieselbe Form haben wie bei der Hand- 
scheere, grösser und kräftiger sind. Von den zwei Seh ee renblättern 
zweigt das eine rechtwinklig nach unten ab und endet in eine Spitze 
oder Schraube, mit welcher die Scheere auf einer Unterlage befestigt 
wird. Das andere Blatt verlängert sich zu einem mit einem Holzheft 
umgebenen langen Griff, mittelst welchen sich an der Schneide eine 
bedeutende Kraft ausüben lässt. Da es beim Schneiden am be((uemsten 
ist, den Griff nach unten zu drücken, so muss bei jenen Stock scheeren, 
dessen Drehpunkt sich zwischen der Schneide und dem Griff befindet, 
das untere Blatt beweglich sein. Wegen des Auflegens der Bleche i 



Fig. aa. 
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es aber zweckmässiger, das Scharnier auf die dem Griff gegenüber- 
liegende Seite der Scheeren blatte r zu verlegen, wo dann das obere 
Blatt mit dem Hebel zusammenhängt und mit diesem bewegt wird. 

Eine Stockscheere der ersten Art ist in Fig. aa abgebildet. 

Den Scheeren ähnlich, jedoch von denselben in der Wirkung 
verschieden, sind zwei zum Abschneiden von Bleiröhren verwendbare 
mgen von A. H m m e I in Mainz. 
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Die Röhren ach neidzange (Fig, 23) beateht aus zwei mit kräftigen 
"Bflgeln versehraubten Gusastahlmessern, die beim Drehen der Zange 
1 das Rohr, ähnlich wie eine Schraubenkluppe, einen Span heraus- 



Fig- 23. 




schneiden. Ein weiteres von derselben Firma erzeugtes Instrument ist 
der BleirOhrcnabschneider (Fig. 24); derselbe hat eine messerartige 
ununterbrochene Schneide und macht daher ohne Span einen vOUig 
glatten Schnitt. 

d) Sägen. 
Die Sägen werden meist zum Abschneiden von Rohren, zum 
Ausarbeilen von Oeffnungen in Bleiwänden etc. gebraucht. Die Blei- 
lother wenden aber nicht die harten, fein gezahnten, un geschränkten 



Fig. 25- 
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Sägen an, wie die übrigen Metallarbeiter, sondern jene Sägen, welche 
lur Bearbeitung des Holzes dienen. Weil dieselben aber im Blei mehr 
leiden, sind solche mit stärkeren Sägeblättern vorzuziehen. Hierher 
gehört die Handsäge (Fig. 25) mit 40—50, höchstens 70 Mm. breitem, 
780— S50 Mm. langem Blatt, welches mittelst Schnur und Knebel in 
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einem Gestell gespannt, und dessen Zahnung vor dem Gebrauch ge- 
schränkt wird. Dieses Gestell besteht aus einem Steg, welcher die 
Länge des Sägeblattes hat und welcher zur Aufnahme zweier Arme 
mit Schlitzen versehen ist. An diesen Armen ist einerseits die Schnur, 
andererseits das Sägeblatt in der Weise befestigt, dasa dasselbe in die 
eingesetzt wird, welch letztere durch 
gehen und in Handgriffe endigen. 
Um die Spannung der Säge 
genauer reguüren zu kOnnen, 
wie es durch die Schnur mög- 
lich ist, wird zuweilen statt 
des einen Bolzens eine Zug- 
schraube angebracht. Statt des 
Gestells ist bei Handsägen oft 
nur ein Bügel aus gebogenem 
Holz vorhanden, zwischen 
dessen Enden sich das Sägeblatt befindet In dieser, durch Fig. 26 
dargestellten Form nennt man die Säge Bogensäge. 

Zum Ausschneiden von Oeffnungen eignen sich die Loch- oder 
Stichsä^en (Fig. 27) mit einem 300 Mm. langen, am Heft 30 Mm. 
breiten, in eine Spitze auslaufenden Blatt. Um der Säge im Schnitt 
Spielraum zu geben, ist der Röcken derselben schmäler wie die ge- 
zahnte Seite, dafür sind die Zähne, welche so gestellt sind, dass die 



Fig. 27. 
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Säge beim Hinstossen schneidet, rieht geschränkt. Das Blatt ist 
I — 2 Mm. stark, um demselben, da es nicht beiderseitig eingespannt 
ist, die nölhige Steifheit zu gehen. Der Griff ist so gestellt, dass die 
Hand beim Voratossen nur einen einfachen Druck auszuüben hat. 
Beim Sägen wird die Arbeit durch Befeuchten der Sägeblätter mit 
Wasser oder Oei erleichtert. 

ej Schneidzirkei. 
Wenn man in den einen Schenkel eines 
der Spitze eine messer- oder grabstichel förmige ^ 



Scharnierzirkels statt 
:h neide einsetzt. 
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ähnlichen Ersatz bei einem Stangenzirkel vornimmt, so kann 
man, indem man mit der Schneide auf das Blech drückend einen 
Kreis beschreibt, durch wiederholtes Umfahren der Peripherie desselben 
aus demselben eine Scheibe ausschneiden. Zirkel von einer aolchen 
Einrichtung heisscn daher Schneidzirkel und leisten häufig bei An- 
fertigung von Flanschen, kleineren Böden etc. gute Dienste. 



/; Bohrer. 
Für den BleÜOlher sind wegen dem Verschmieren des Loches mit 
ilirspänen die gewöhnlichen Metallbohrer ebensowenig verwendbar. 



^^1 



wie die eigentlichen Metallsägen, obwohl es immerhin mflgiich ist, auch n 
solchenBohrernLöcherimBlei p.^_ ^^ 

herzustellen. Man wendei 
alls;emein Bohrer an. wie 
Holz verwendet werder 



und 



' zunächst den bekar 



-"" ^ I 



Schnecken bohrer (Fig. 28) mit 
quer durchgestecktem HolzgrilT 
oder in Verbindung mit einer 
Bohrwinde. Da der Durch- 
messer desselben von derSpitze 
nach oben wächst, so nimmt die eine conische Schneckenlinie bildende 
Schneide Späne von der Seitenwand des Loches weg, wodurch sich das- 
selbe allmählich erweitert. Diese Bohrer geben natürlich nur dann ein 
vollkommen cylindrisches Loch, wenn durchgebohrt wird, 
Durchlochen von Blechen immer geschieht. Auch die Hohlbohrer 
können in Blei angewendet werden, haben aber den Nachtheil, dass 
sie beim Anfangen des Loches leicht aus dem Mittel rücken. 

g) Raspeln. 
Die Raspeln werden bei Blei statt der Feilen angewendet, um 

irisse von Flächen oder Einschnitte in Röhren, die mit Meissein 
oder Sägen hergestellt wurden, zu vervollkommnen. Am häufigsten 
werden halbrunde Raspeln angewendet, weil sich mit denselben sowohl 
gerade als gekrümmte Flächen bearbeiten lassen. Der Hieb derselben 
darf weder zu grob noch zu fein sein, da im ersteren Fall ein längeres 
Nachputzen mit dem Schaber erforderlich ist, andererseits sich dieselben 

;ht verschmieren und die Arbeit verzögert wird. 





Fig, 2y. 
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h) Stemmeisei 
Stemmeisen, von der Art, wie sie d: 
md auch Hohleisen werden, besonders in 
interlage statt der Meissel gebraucht, um Löcher im Blei 
3ie flachen Stemmeisen haben eine stählerne Klinge, 
36 Mm. breite Schneide ausläuft, während 
der Hohleisen bogenförmig gekrümmt ist. Sie sind 
aus hartem Holz versehen, welches am oberen Ende wi 
gewöhnlich von einem Mctallring umfasst ist. 

i) Biegzangen. 
Zum Aufbiegen der Ränder von Bleiblechen vor der Lölhung, 
zum UmbOrteln der Blechkanlen an der Mündung fertiger Gefässe etc. 
dienen die Flachzangen {Fig, 29). welche also, mit Rücksicht auf ihre 
Verwendung, Biegzangen sind. 
Ihre Anwendung beschränkt 
sich natürlich nur auf solche 
Fälle, wo sich die durch Biegung 
herzustellende Kante in der 
Nähe des Randes des Bleches befindet, denn je weiter diese im Blech 
liegt, desto länger muss das Maul der Zange sein. Die Enden dieses 
Maules sind überall gut abgerundet, da eine scharfe Kante oder Ecke 
beim Biegen ins Blech einschneiden würde. 

k) Hämmer. 

Stahl oder Holz, neuerdings auch 
den Slahlhämmern gehört der ge- 
wöhnliche Handhammer (Fig. 30); 
die eine Seite desselben, die Bahn 
ist flach oder leicht nach aussen ge- 
rundet, die andere, die Finne, bildet 
eine den Stiel rechtwinklig Irreuüende 
stumpfe Kante. Letzterer ist 250 bis 
300 Mm. lang, am besten aus Weiss- 
dorn-, Weissbuchen- oder Eschenhok. 
rd zum Ausrichten starker Bleilafeln noch ein 
r verwendet. Die Schläge mit demselben dürfen 
aber niemals auf das Blei direct geführt werden, sondern es muss 



Diese b es leben 
aus Eisen mit Hol: 
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Ausser die 
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■ auf dasselbe ein hartes Brett mit abgerundeten Kanten aufgelegt 
"Verden. 

Häufiger als eiserne Hämmer werden von den Bleilöthem 
Hämmer aus Weissbuchen- oder Ahomhoiz angewendet, die man 
zuweilen zur Erhöhung der Festigkeit mit LeinOl oder Fimiss 
tränlct und dann austrocknen lässt. Soll eine besondere Weichheit des 

Fig. 31- 

fl VI 
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Schlages erzielt werden, so wird die Bahn dieser Hämmer mit einem 

Lederüberzug versehen, der an der Seile des Hammers mit Schrauben 

oder Drahtstiften befestigt wird. Die gebräuchlichsten Formen der 

Holzhämmer sind in Fig. 31 abgebildet. Die Kanten und Ecken dieser 

Hämmer sind etwas abgerundet. pjg. 32 

Der Stiel muas durch den Schw 

punkt des Hammers gehen. 

sonst ein Drehen des Hai 

in der Hand stattfindet, wodurch 

der Schlag unsicher wird. Um 

«n Zerspringen des Holzes zu ' 

vcrtiQten und ihnen einen guten 

Zug zu geben, werden auf grössere Holzhämmer Eisenrin 

aufgesogen. Aehnlich in der Schlagwirkung sind die Gusseisenhämmer 

(Fig. 32) mit auswechselbaren Holzeinsätzen von A. Hommel in Mainz. 



l) Pritschen. 
Manche Lolher bediraen sich zum Anrichten des Bleies, sowohl 
|tden Wänden, wie auch in den Kanten, eines Streifens Bleiblecb 
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von etwa t+o Mm. Breite und 400 Mm. Länge, dessen eines Ende 
zu einer Art Handgriff zusammengeklopft wird, und dass sie »Pritsche* 
nennen. Diese Pritsche hat in Folge ihrer Schwere einen guten Zug, 
hinterlässt keine Eindrücke im Biei und legt sich, indem sie sich beim 
Schlagen genau der Form des Gefässes anpasst, gut in Kanten und 
Vertiefungen hinein. 



vi) Tr 



ibholz 



und Treibfor 



Die Treibholzer (Fig. 33) sind aus Weisabuchenholz mit dem 
runden Stiel a.ua einem Stück geschnittene, an der Unterseite ver- 
schieden geformte, einfache Werkzeuge, welche zum Anrichten des 
Bleches in einspringenden Kanten, Ecken und anderen Vertiefungen 
dienen, Sie werden an die einzutreibende Stelle angesetzt und auf den 



F'g- 3i- 



Fig. 34- 
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Stiel mit dem Holzhammer geschlagen. Zu den Treibholzern sind auch 
die Dorne und Birnen (Fig. 34} zu rechnen, welche zum Auftreiben 
von Rohrenden dienen. Krstere werden zuweilen auch aus Eisen her- 
gestellt, dürfen aber keine scharfen Kanten haben, weil diese die 
Innenwand des Rohres beschädigen würden. 

Treibformen sind die aus Holz abgedrehten oder bloa mit dem 
Hobel bearbeiteten Unterlagen, auf welchen den Blechen Formen 
gegeben werden können, die sich durch einfaches Biegen nicht her- 
stellen lassen. Statt diesen werden häufig bereits für andere Zwecke 
geformte Flächen, z. B. Kesselböden, Kohrkrümmünge etc., benützt. 



§ 3, Werkzeuge zum Reinigen der Löthflächen. 

Zur Reinigung der Löthflächen dienen die Schaber. Dieselben 
bestehen aus einem verschieden geformten, kleineren oder gröSMnn_ 
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tahl planchen, das mit einem senkrecht auf dessen Fläche siehenden 
Stiel verbunden ist, den ein gerades Holzheft umgibt. Die gebräuch- 



lichsten Formen dieser Schaber 
plättchen ist am Rand mit e; 
von vorn angeschliffen wird. 
wechselt zwischen 5 — 40 Mm., 
ßei diesen Schabern ist der 
Stiel in ein durch das Stahl- 
blech gebohrtes Loch gesteckt 
und vernietet oder einge- 
schraubt und vernietet. Da 
bei längerem Gebrauch dieser 
Stiel locker wird, so werden 
jetzt häufiger Schaber ange- 
wendet, welche aus einem 



iind in Fig. 35 abgebildet. Das Stahl- 
ner gehärteten Schneide versehen, die 
Die Länge der Seite des Plätlchens 
jene des Stieles von 100 — 200 Mm. 

Fifi- 35. 
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Stück Quadrat oder Rundstahl 

geschmiedet sind. Das Blatt dieser Schaber ist dann gewöhnlich drei- 
eckig und so gestellt, dass nach unten eine Spitze zu liegen kommt 
und von der Mitte der dieser Spitze gegenüberliegenden Dreiecksseite 
sich der Stiel abzwei{;t. Schaber mit kleinem Blatt, wie man sie in 
den Ecken gebraucht, werden in der Regel nicht neu gemacht, sondern 
ergeben sich durch wiederholtes Abschleifen grösserer Schaber. Dieses 
Werkzeug, welches so stark sein muss, dass es nicht federt, weil sonst 
durch das Springen keine glatte Fläche erhalten wird, wird entweder 
blos mit einer Hand geführt, oder auch so gebraucht, dass die rechte 
Hand am Griff zieht, während die Linke über der Rechten die Schneide 
auf das Blech niederdrückt. 

g 4. Apparate zur Darstellung der Löthgase, 

Unter LOthgasen verstehen wir jene, welche der LOther zum 
Hervorbringen der Schmelztemperatur benützt, dazu gehören der 
Wasserstoff und in seltenen Fällen der Sauerstoff. 

Die Apparale zur Erzeugung von Leuchtgas, Wassergas elc, 
welche durch Verbrennung ebenfalls eine zum Lothen genügend hohe 
Temperatur liefern, gehören aber nicht in den Rahmen unserer Auf- 
gabe, weil sie der LOther niemals selbst darstellt, sondern nur ge- 
legentlich benutzt. 
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«) Apparate zur Darstellung des 
Die Apparate, welche gegenwärtig zur Entwicklung des Wasscr- 
stoffgases dienen, sind ausnahmslos selbstregulirend, d. h. es wird in 
denselben ohne Jede Beihilfe stets nur so viel Gas erzeugt, als durch 
den Gasentbindungshahn entweichen kann. Bei den älteren Apparaten 
war dieses später noch näher zu erörternde Princip noch nicht ver- 
treten; ich glaubte aber auch auf diese hinweisen zu sollen, damit der 
Leser den Entwicklungsgang verfolgen kOnne, der zu unseren heutigen 
Constructionen geführt hat. 

a) Einfache Wasserstoff-Entwtcklungsapparate ohne Sclbstrcgulirung. 



1. Der Appa 
Der von dem Erfindi 



Riche; 
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zünden der 
abzuhalten. 



der Wasaerstofflölhung selbst benützte Loth- 
apparat (Fig. 36) bestand aus einem 
viereckigen Bleigefässe a von dessen 
Boden ein mit einer Flanschen Verbin- 
dung versehenes Bleirohr b nach einem 
zweiten ebenfalls viereckigen Gefässe c 
führte. Die obere OefTnung dieses 
Kohres konnte durch einen Stöpsel ver- 
schlossen werden, welcher an einer mit 
Blei überzogenen Eisenstange befestigt 
war. In der Mitte des Deckels des 
unteren Gefasses befand sich ein Stutze e, 
der sich durch Aufschrauben einer ge- 
liederten Blindflansche ebenfalls ver- 
schliessen liess. Ausserdem mündeten 
in diesen Deckel noch ein Rohr A, 
welches, indem es in die entgegen- 
gesetzte Richtung umbog, in einen auf 
dem Gefasse c stehenden, i — 2 Zoll 
hoch mit Wasser gefüllten BieicylinderA; 
eintrat, welchen de Richemont als 
> Sicherheitskammer« bezeichnete, da 
er den Zweck hatte, eine beim Eni- 
Flamme etwa stattfindende Explosion von dem Gefässe c 
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Der innerhalb des Cylinders A' gelegene Schenkel des Rohres h 
endete knapp über dem Boden und wax an seinem Ende schwalben- 
«hwanzförmig eingeschritten, um den Gasblasen den Austritt durch 
das Sperrwasser zu gestatten. Das Einfüllen des Wassers geschah 
durch den mittelst eines Pfropfens verschli essbaren Rohransalz /. An 
einem zweiten, vom Deckel der Sicherheilskammer ausgehenden Rohr- 
slutzen l war ein Gummischlauch angeschlossen, durch welchen das 
Gas der Löthsteile zugeführt wurde. Im Rohr h befand sich eine 
durch einen Hahn verschliessbare Abzweigung tit zum Ablassen des 
Gasdruckes im Gefässe c, und femer ein Hahn ', durch welchen die 
Sichcrfieitskammer von dem Gasen twicklungsgefässe e abgesperrt werden 
konnte. Das Ganze war in einem Holzkasten d eingeschlossen, Ober 
dessen obere Kante die Ränder des Gefässes a umgeschlagen wa'en. 
Ar der Stelle, wo sich die Sicherheitskammer befand, war in dem 
Kasten eine Oeffnung angebracht, um zu den Hähnen des Rohres h 
gelangen 2u können. Nachdem in das Gefäss r durch den Stutzen e 
Zinkspine eingetragen waren, wurde u durch das Loch f im Deckel 
mit im Verhältnisse von 1 : 7 verdünnter Schwefelsäure gefüllt, sodann 
tier Hahn t geöffnet und durch öfteres momentanes Abheben des 
Stöpsels a Säure in das Gefäss c eingelassen. Das Gas strOmte dann 
bei geöffnetem Hahn t durch das Sperrwasser und die Schläuche zur 
Arbeitsstelle. 

Wenn sich der Gasdnick verminderte, musste wieder durch kurzes 
Oeffnen des SlOpsels ■ Säure in das untere Gefass eingelassen werden. 

Kach de Richemont lassen sich durch Verarbeitung der aus 
dem Apparat erhaltenen sauren Zinkvitriollauge auf Zinkvitriol die 
Kosten der Gaserzeugung decken. 

2. Der Fassapparat, wie ihn Ed. Schlosser*! beschreibt, ist 
wohl der primitivste Lölhapparat dieser Art, und ich erwähne den- 
selben nur deshalb, weil sich derselbe leicht ohne Lotharbeit her- 
stellen lässt. also eventuell dazu benutzt werden kann, einen der 
folgenden Apparate zu repariren. wenn man keinen Reserveappsrat 
zur Hand hat. 

In Anschluss an die schemattscbe Figur 37 lasse ich hier die 
in der genannten Quelle enthaltene Beschreibung desselben folgen: 
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^^1 >Der wesentliche Theil des Apparates besteht aus zwei Fässern. 

^^B alte Petroleumfässer lassen sich ganz wohl dafür verwenden, von 

^H denen das eine i-" höher steht als das andere F,, i^ ist mit gewöhn- 

^H licher Salzsäure gefüllt, F, wird durch die Oeffnung o, welche mittelst 

^^B eines mit Kautschuk umwickelten Stöpsels luftdicht verschlossen werden 

^^1 kann, mit Zinkabschnitzeln gefüllt. An P ist ein Hahn H angebracht, 

^^H _ welcher mit dem Deckel 



Fig- 37- 



von F, in Verbindung steht. 
An -F, befindet sich am 
!3oden ein Hahn //, . um die 
in diesem Fass enthaltene 
Flüssigkeit ablassen zu kön- 
nen. Im Deckel von F 
befindet sich ein dünnes 
Rohr )■ aus Blei oder Glas 
eingesetzt, welches mit dem 
Deckel von F, in Verbin- 
dung steht. F' kann mittelst 
des bis auf den Boden des 
Fasses reichenden Rohres« 
mit Salzsäure gefüllt werden, 
und wird das Füllrohr so- 
danndurcheinen Kautschuk- 
stöpsel verschlossen. Das 
Fass /', steht durch ein 
zweimal rechtwinkelig gebogenes Glas- oder Bieirohr mit einer Wasch- 
flascbe W in Verbindung, welche zu einem Drittel mit Wasser gefüllt 
ist. Ein von diese: Flasche abgehender Kautschukschlauch g dient 
zum Fortleiten des WasserstofTgases, welches in /", dargestellt und 
in W gewaschen wird. 

Um mittelst dieses Apparates Wasserstoff darzustellen, filllt 
man F mit Salzsäure, F^ mit Zink, W zum Theil mit Wasser und 
untersucht sodann alle Verbindungsstellen auf das Genaueste auf ihr 
Dichtsein. Hat man die Gewissheit, dass der Apparat allseitig schliesst, 
so Offnet man den Hahn B ganz wenig. Die hierbei auf das Zink 
abtropfende Säure veranlasst sofort eine sehr heftige Entwickelung 
von Wasserstoifgas, und beobachtet man, dass dasselbe in Blasen 
durch das in der Flasche W enthaltene Wasser dringt. Man soll den 
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fjahn gerade nur so weit öffnen, dass 


nan die einzelnen durch W 


«durchgehenden Gasblascn von einander i 


nlerscheiden kann; erfolgt 


ein ununterbrochener Gasstrom, so ist de 


r Zufluss der Salzsäure ein 


zu starker, und man muss dann sofort de 


n Hahn // ganz schliessen, 


■weil sonst leicht ein Uebersteigen der in 


F, enthaltenen Flüssigkeit 


nach ir slallfinden konnte, was vermieden 


werden soll. Erst wenn die 



Cjesch windigkeit dea Gasstromes an Stärke verliert, lässt man wieder 
Salzsäure zu dem Zink treten. Nachdem die Gasen t Wickelung etwa 
3 Minuten angedauert hat (wahrend dieser Zeit lässt man das Gas 
frei in die Luft entweichen), prüft man das Gas, ob es wirklich nur 
aus reinem Wasserstoff bestehe und alle Luft aus dem Apparat ver- 
drängt sei.« 

Schlosser schlägt zu diesem Zwecke vor, etwas Gas in einem 
Recipienten zu sammeln, und aus dem mehr oder minder heftigen 
Knall beim Entzünden auf den grösseren oder geringeren Luftgehalt 

Der Fassapparat würde sich leicht nach dem Principe des für 
Laboraloriumszwecke erfundenen Apparates von Debray*) auf Selbst- 
reguUrung einrichten lassen, und bei genügender Widerstandsfähigkeit 
der Gefässe und Rohrleitungen einen Apparat von fast beliebig hohem 
Druck liefern. 

tß) WasserstofT'EntwIckelungsHpporale mit Sclbslrcgulirung. 
Selbstregulirend sind, wie bereits erwähnt, alle jene Apparate, 
i denen die Gasentwickelung stets gleichen Schritt hält mit dem 
Gasverbrauch und bei denen der Gasdruck eine gewisse obere Grenze 
nicht übersteigen kann. 

Die Selbalregulirung wird dadurch bewirkt, dass bei einem noch 
unter dieser Grenze liegenden Drucke der chemische Process, 
Pttelcher das Gas liefert, durch räumliche Trennung der aufeinander 
wirkenden Körper (gewöhnlich Zink und verdünnte Schwefelsäure) 
der Weise unierbrochen wird, dass durch den Gasdruck selbst 
die Flüssigkeit aus dem Räume, welcher das Zink enthält ^Entwicke- 
lungsraum), in einen anderen Kaum (den Druckraum} hineingedrängt 
wird. 

*) Muiptatt, Tbeoret. prokt. und analjt. Cliemie. Ed. IV, S. 1184, 
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Die Grösse und gegenseitige Lage beider Räume kann im All- 
gemeinen sehr verschieden sein, wenn nur das Druckgefäss alle in 
dem Apparate enthaltene Flüssigkeit allein zu fassen vermag und wenn 
dessen Oberkante so hoch über der Einmündungsslelle desselben ins 
Entwickelungsgefäss liegt, dass der beabsichtigte Gasdruck zu Stande 
kommen kann. 



Der zur näheren Erklärung dieses Principes 
stellte, selbstregulirende Apparat besteht, ähnlich ■ 



Fig. 38 darge- 
; die früher be- 



schriebenen Vorrichtungen, 



Zinkstut:<en Z und Gas- 
entbindungsrohr 1/ versehenen Entwicke- 
lungsgefäss B und einem über demselben 
gelegenen Druckgefässe A. 

Das vom Boden des letzteren ab- 
zweigende Rohr r geht luftdicht durch 
den Deckel des Enlwickelungsgefässes, 
setzt sich aber innerhalb desselben bis knapp 
über dem Boden fort, nachdem es einen 
zweiten, mit vielen Löchern versehenen, 
zur Aufnahme des Zinks bestimmten Boden 
(Siebboden) durchdrungen hat. 

Wird, nachdem man Z und (f ver- 
schlossen hat, in das Druckgefäss A ver- 
dünnte Schwefelsäure eingegossen, so wird 
sich, indem die Luft aus dem Rohr r 
und aus dem unterhalb der wagrechten 
Ebene E^ liegenden Theil des Gefässes B 
entweicht, der stralTirte Theil mit Säure anfüllen. Nachdem der Flüssig' 
keitsspiegel in B die Ebene -E, erreicht hat, kann aus diesem Gefäsae 
keine Luft mehr entweichen, weil die Mündung des Rohres t durch 
die Säure versperrt ist. Ein weiteres Ansteigen des Säureniveaus in B 
kann also nur dadurch stattfinden, dass die in diesem Gefässe einge- 
schlossene Luft zusammengedrückt wird. Bezeichnen wir mit V den 
Rauminhalt des über der Ebene E^ liegenden Theiles des Gefässes B 
und mit u den Inhalt des über E^ liegenden Theiles, mit L, l und m 
die durch die Cotenlinien in der Figur angegebenen, in Cenlimelern ge- 
messenen Grossen und mit y das Gewicht eines Cubikcentimetets der 
Flüssigkeit in Kilogramm, so lässt sich die Grösse l bei gegebenem L, 
m und 7 nach dem Mariotle'schen Gesetz berechnen. 
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Da nämlich 
dem Volumen V der Druck i 
und dem Volumen v der Di 
Mitspricht, so ist: 

fr :»=, + („ + ;), : 
, da für gleiche horizontale Querschi 
V : V = L : l ist auch 



l = 



Ist 1. B. L 
sprechend einer Säure 



fioCr 



2 T 

I., w( = 60 Cm. und f 
20 Grad B^., so wird 
l 'v 52 Cm.. 
Iso noch 8 Cm. über 



die Flüssigkeit wird sich 
erheben, 

Ist der Siebboden niedriger, so wird bereits beim Eingiessen 
die WasserstolTenl Wickelung beginnen, und dadurch die Säure auf ein 
Niveau unterhalb des Siebbodens gedrückt werden, wobei wieder E^ 
die unterste Grenze des Flüssigkeitsspiegela bezeichnet, bei welcher 
noch kein Gaa durch r entweicht. 

Diese Lage der FlQssigkeitsoberfläche entspricht gleichzeitig dem 
höchsten mit dem Apparat erreichbaren Druck, und zwar hat der- 
selbe als Ueberdruck über das Gewicht der Atmosphäre für den in 
Fig. 38 dargestellten Apparat den Werlh ^i z= fm -j- L)-( . . . . 2) 
beträgt also im obigen Beispiel: 
m -(- L}^ = i5o 4- 60I 0-00116 = 0-1392 Kgr./nCm. 

Aus Formel 2I ersieht man ferner, dass sich durch entsprechende 
Wahl der Grösse m -\- L Apparate für beliebigen Druck bar 

Oeffnet man jetzt den Gashahn, so wird jedenfalls Säure zum 
Zink treten und eine Wasserst offen! Wickelung beginnen, die je nach 
ihrer Intensität und je nach der Weite der AusstrOmungsöffnung ent- 
weder ein Steigen oder ein Sinken der Flüssigkeil im Druckgefässe 
zur Folge haben wird. 

Steigt die Flüssigkeit, wie es dem normalen Zustand des Appa- 
rates, wo derselbe mehr Gas zu liefern vermag als verbraucht wird, 
entspricht, so tritt dieselbe schliesslich so weit zurück, dass die be- 
netzte Zinkoberfläehe gerade die erforderliche Gasmenge liefert. 
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Sinkt die FlüssiRkeit, ao das sich der Inhalt dea Druckgefässes 
ganz in das Ent Wickel ungsgefäsa entleert, so ist das ein Zeichen, dass 
das Zink oder die Säure oder beide Materialien aufgebraucht sind, oder 
dass der Apparat für die denselben zugemuthete Gasentnahme über- 
haupt zu klein ist. 

Wird der Gashahn während einer Pause in der Arbeit ge- 
schlossen, so findet bei einem guten Apparate gar kein Verbrauch 
an Zink und Schwefelsäure statt, denn durch die fortschreitende Gas- 
entwickelong steigt der Druck sehr bald auf jene Höhe, bei welcher 
das FlQssigkeitsniveau im Gefäss A unter den Siebboden sinkt. 

Ein Materialverbrauch während der Ruhe kann nur stattfinden: 

1. Wenn sich der Siebboden in Folge fehlerhafter Conatruction 
zu nahe an den unteren Boden oder der Mündung des Steigrohres 
befindet, oder wenn er sich mit der Zeit durch das Hineinwerfen 
von Zinkstücken gesenkt hat. 

2. Wenn der Apparat achief steht. 

3. Wenn daa Entwickelungsgefäss undicht ist oder der ZJnk- 
atutzen schlecht geliedert wurde. 

4. Wenn die Lücher im Siebboden zu gross sind, so dass 
kleinere Zinkstücke durchfallen können. 

In den Fällen 1, z und 4 entweichen die Gasblasen, indem sie 
im Rohr aufsteigen, durch die im Druckgefässe enthaltene Säure. 

Zu den aelbstregulirenden Apparaten gehören: 

I. Der Apparat von Rössler in Frankfurt a. M. *) 
Dieser in Fig. 39 dargestellte Apparat besteht aus zwei vier- 
eckigen, mit 2 bia 3 Mm. starkem Bleiblech ausgekleideten Holz- 
kästchen i und d, welche in ein hölzernes Gehäuse a eingesetzt sind, 
das mit einer Thür und mit einem abnehmbaren Deckel versehen 
ist, um zu den einzelnen Theilen des Apparates gelangen zu können. 
Am Deckel von Ä ist ein Sicherheitsventil h und ein versehliessbarer 
Rohrslutzen 1 zum Eintragen des Zinks vorhanden. Im Innern dieses 
Gefässes. und zwar unterhalb des Stutzens », befindet sich ein Kur 
Aufnahme des Zinks bestimmter Bleibecher c. dessen Wände siebartig 
durchbrochen sind und dessen Boden etwa i '/, Zoll höher liegt als 
der Boden des Gefässes l>. Die beiden Behälter, von denen der untere 



•) Dingl« 



I PolylecliniKhe» Journal. Bd. LXXXIV, S. 354, 




etwas grösser ist als der obere, communiciren durch ein Rohr e, 
weiches i Zoll über dem Boden des unteren Gefässes endigt, also 
V4 Zoll tiefer reicht als der Boden des Bleibechers. Durch einen in das 
Rohr e eingeschalteten Hahn kann nOlhigenfalls die Verbindung dieser 
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Fig. 39- 
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t ist ein kleineres Gasentbin- 

oberen Kasten angeschraubtes 

I Fig. 40 im grösseren Mass- 

Fig. 40. 



beiden Gcfässe unterbrochen 
dungsrohr, welches in ein a 
Sicherheitsgehäuse m mündet. 
Stabe abgebildete Gehäuse ist 
ein vierseitiges B!eil;ästchen. 
Das am Boden desselben ein- 
treterde Rohr ^ ist oben durch 
einen Hut verschlossen und 
an seinem unterhalb des Hutes 
befindlichen Ende mit vielen 
kleinen Löchern versehen. Das 
Kästchen wird so weit mit 
Wasser gefüllt, dass der Rand des Hutes unter das Wasser, 
durchlochte Rohrende aber über dasselbe zu liegen kommt. 
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Auf diese Weise wird das aus / austretende Gas gezwungen, 
(and des Hute 



m 



Fig. 4a, 



sich um den Rand des Hutes zu drängen und das Wasser zu passiren, 
bevor es seinen Weg nach der Au st rittssteile 1* 
Fig. At- fortsetzt. 

Knapp über dem Boden dieses Sicher- 
ei tsk ästchen 3, welches denselben Zweck hat 
■ie die Sicherheitskammer von de Riche- 
mont, befindet sich ein mit einem Hahn 
versehener Rohransalz n zum Ablassen der 

Jt j^: L Sperrflüssigkeit. 

/^L,JL2^!,_F\\ Die Art der Rohrverbindungen bei A' 

|| 1 t ist in Fig. 3g auch im vergrösserten Massstabe 

■ ^ dargestellt. Der Doppelconus und 

die angelötheten Flanschen sind aus 
Messing, 

Zwischen beiden Behältern ist 
ein kleiner, viereckiger Blasebalg f 
vorhanden, dessen Windrohr o parallel 
mit dem Gasentbindungsrohr nach 
oben führt. Sowohl das Windrohr o 
als das aus dem Sicherheilskästchen m 
austretende Gasrohr s treten seitlich 
in ein mit zwei rechtwinkeligen 
Bohrungen versehenes Messingstück 
ein, von denen jede mit einem Hahn 
verschlossen werden kann. Dieses 
Messingstück ist in Fig. 41 im ver- 
grösserten Mas 3 Stabe abgebildet. 

Beide Bohrungen fuhren neben- 
einander durch den mit Gewinde 
versehenen Ansatz p' in die über 
denselben geschraubte Rohrmuffe g, 
j ; 1 1^ an deren schwächerem Theil der 

J'^^^^^^^^^^^Tl^TJi^ Schlauch angesteckt werden kann, 
Ä — *-- der das bereits mit Luft gemischte 

Gas zum Lothrohr leitet. 
Nachdem der Becher c durch den Stutzen 1' mit Zink gefüllt 
und letzterer wieder verschlossen ist, wird in d verdünnte Schwefel- 
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^Ä«re eingefüllt. Oeflfnet man nun den Gashahn j,, so entweicht zu- 
nächst die im Apparate enlhaUene Luft, bis endlich reiner Wasserslofl 
'n das Lothrohr gelangt, worauf der Blasebalg in Thätigkeit gesetzt 
'^rtii der Lufthahn so weit geöffnet wird, wie es die Flamme verlangt, 

2, Zwei andere Construct iooen mit hochiiegendem 
t>ruckgeräss sind die in den Figuren 42 und 43 dargestellten. 

Bei dem ersteren dieser beiden Apparate ist A das Entwickelungs- 
e^fäss, iJ das Druckgefäas; beide sind in bekannter Weise durch das 
Drockrohr r verbunden. Dieses Rohr mündet am Boden des Apparates 
frei in einer kleinen Vertiefung, was den Zweck hat, sämmtliche auf 
dem Boden befindliche Säure in das Druckgefäss zu treiben und so 
eine Gasentwickelung aus dem etwa durch die LOcher des Siebbodens 
gefallenen Zink zu verhüten. Dieser Vortheil hat aber die Unannehm' 
lichkeit im Gefolge, dass sich das Rohrende leicht mit Schlamm ode 
Zinkvitriolkrystallen verstopft, weshalb es sich empfiehlt, diese Eir 
Senkung in Form eines mit einer Blindflansche verschli essbaren Rohi 
Stutzens auszubilden, durch welchen dann das Rohr gereinigt werden kann. 

Das Entwickelungsgefäss ist mit einem vom Boden ausgehenden, 
mit einem StOpsel verschlossenen Abflussrohr n, und in der Mitte 
des Deckels mit einem durch Blindflansche, Bügel und Schraube zu 
dichtenden Stutzen Z, zum Eintragen des Zinks, versehen. 

Vom Deckel des Entwickelungsgefässes geht ferner das durch 
einen Hahn absperrbare Gasentbindungsrohr s aus, das den Boden 
des Druckgefässes durchsetzt und, indem es in die entgegengesetzte 
Richtung umbiegt, in ein kleines, an die Wand desselben angelothetes 
Kästchen eintritt, über dessen Boden es mündet. An der höchsten 
Stelle dieses zur Hälfte mit Wasser oder Kalkmilch gefüllten Käst- 
chens ist ein Rohr if angelöthel, an welches der Schlauch ange- 
schlossen wird, der das Gas zur Arbeitsstelle führt. 

Das Druckgefäss ist bis auf die 2um Eingiessen der Säure 
nöthige Oeff'nung D mit einer Bleischeibe verschlossen, über welche 
sich noch der trichterförmig erweiterte Rand des Mantelbleches erhebt. 

Um den Apparat während des Transportes vor Beschädigungen 
za schützen, ist derselbe mit einer eisernen Armatur versehen. Die- 
selbe besteht aus einer Scheibe aus Eisenblech, in welche zwei der 
Einsenkung und dem Ablassrohr entsprechende Oeffnungen gebohrt 
sind. An dieser Scheibe befinden sich drei Füsschen i und eine An- 
l Flacheisen f angenietet, ^velch letztere an ihrem Ende den Eisen- 
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hen der Rand des Bleibleches umgebörtelt wird, 
die Henkel h befestigt, durch welche beim 
Transport eine Stange hindurchgesteckt 
werden kann. 

. Der Apparat ist recht compendiös, inso- 
fern das Waschgefäss sich innerhalb desselben 
befindet, und kann, in Folge der starken 
ArmÄlur, an der Bleislärke gespart werden, 
Dagegen muss der Siebboden stärker ge- 
halten und durch einige Bleifüsse gestützt 
werden,^ da das Zink vom Deckel aus auf 
denselben herabgeworfen wird. 

Die in Fig. 43 dargestellte Construction 
ist der eben beschriebenen im Principe gleich, 
nur in der Ausführung etwas von derselben 
abweichend. 

Die Verliefung am Boden ist hier 
nicht vorhanden, dagegen ist das Ende des 
Rohres etwas nach der Seile abgebogen. 

Der Ablauf für die verbrauchte Lauge 
Ist bei «, also nicht am Boden, sondern an 
der Seiten wand des Entwickelungsgefässes 
angebracht. 

Da der Apparat nicht armirt ist und 
das Verbindungsrohr r allein das Druck- 
gefäss nicht zu stützen vermag, so sind 
zwischen diesem und dem Deckel des Ent' 
wickelungsgefässes noch drei Säulchen ff an- 
gebracht, welche aus Bleidraht von 20 Mm. 
Stärke, aus mit Blei überzogenen Holzstäbcn 
oder aus starkwandigen Bleirohren bestehen 
können. 

Der Transport des Apparates geschieht 
entweder in der Weise, dass zwischen diese 
Boden des Druckgefässes eine Stange durch- 
sind an der Wand A. über dem Schwerpunkt 
Bleihenkcl angelOlhet, welche aber häufig ab- 
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II Das Wasch- und Sicherhcitsgefäss ist bJcr ganz selbstständig 
d mittelst eines Gummischlauches mit dem Rohrstutzen i* des Enl- 
■■vickelungsgefässea verbunden, auf dessen Deckel dasselbe Platz findet. 
Man kann daher das Waschgefäss behufs Reinigung und Füllung ab- 
nehmen, aber auch, um beim Transport ein Abnehmen desselben zu 
Ersparen, auf den Deckel einen Blechring anlöthen, innerhalb welchen 
das Waschgefäss einen sicheren Stand hat. 

Da der Flüssigkeitsinhalt des Wasch gefäsaes immer mehr zu- 
nimmt, was namentlich dann der Fall ist, wenn sich nach längerem 
Arbeiten mit starkem Gasstrom die Säute im Apparate erwärmt hat, 
so wird bei K ein dünnes Röhrchen angeiölhet, durch welches 
den Ueberschuss der Sperrflüssigkeit ablassen kann. 

Würde man das Gas nicht waschen, so 
fände bei grosserem Feuchtigkeitsgehalt des- 
selben eine Condensation des Wasserdampfes 
in den Schläuchen statt, wodurch dem Gas an 
den tiefer liegenden Stellen der Weg versperrt 
würde. 

Dieser Uebelsland macht sich durch das 
sogenannte »Gurgeln' in den Schläuchen und 
durch ein beständiges Zucken der Flamme. 
welches sogar ein Erlöschen derselben herbei- 
führen kann, bemerkbar. 

3. Eine neuere Construclion , welche 
ebenfalls zu jenen mit hochliegendem Druck- 
gefäss gehört, ist der in Fig. 44 abgebildete 
Lothapparat von Julius Mehl &. Cie. in 
Rodelsheim bei Frankfurt a. M,. welcher sich 

nicht allein zum Löthen von Bleistärketi von i — äoMm., sondern auch 
für Zinn-Hartlöthungen und Glasblaserarbeiten eignet*). 

Derselbe besteht, wie die bereits beschriebenen Apparate, aus 
einem tiefer liegenden Entwickelungsgefässe und einem über demselben 
angebrachten Druckgefässe, welches um '/j kleiner ist als 

*) Die genannte Firma liefert diesen Apparat iacluiire des auf Seile 
beschriebenen Gebläses mit b Meter GammiEchlaach, einer Lälbgabel 
Lüih*pitiea 

für grössere Füllungen um 145 Mark, 
> kleinere > * 125 Mark. 
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Beide Behälter sind in entsprechender Entfernung zwischen vier eisernen 
Rohren und zwei eisernen Ringen dauerhaft befestigt. 

Vom Boden des mit einem Deckel verschlossenen Druckgefässes 
geht das Druckrohr bis auf den Boden des unteren Behälters. Dieser 
hat oben einen mit Blindflansche und Bügelschraube verschliessbaren 
Stutzen, durch welchen das klein geschlagene Blockzink in das Ent- 
wickelungsgefäss eingetragen werden kann. Der Siebboden ist so stark, 
dass er durch das auffallende Zink nicht beschädigt oder verbogen 
werden kann und ist überdies noch durch einige Bleiringe gestütsL 
Die Entfernung des Siebbodens vom Apparatboden beträgt 70 — 80 Mm. 

Das vom Deckel des unteren Gefässes abzweigen de Gasentbindungs- 
rohr erhebt sich bis über die obere Kante des Druckgefässes, biegt 
dort nach unten um und ist an seinem Ende mit einem Gashahn 
versehen. Es wird auf diese Weise den mitgerissenen Flüssigkeits- 
theilchen Gelegenheit geboten, sich abzusetzen und in den unteren 
Behälter zurückzufliessen. Von dem Gashahn führt nun ein i Meter 
langer Gummischlauch zu dem mit Kupfervitri Öllösung gefüllten Wasch- 
gefäss, wodurch nicht allein eine Explosion durch Zurückschlagen der 
Flamme verhütet, sondern, falls man arsenhaltige Materalien zur 
Wasserstoflerzeugung benützt hat, auch eine Reinigung des Gases von 
Arsen Wasserstoff erzielt wird. 

4. Einige Constructionen mit niedriger liegendem 
Druckgefäss, Die bisher genannten Apparate arbeiten insofern mit 
höherem Druck, weil sich das Druckgefäss in gewisser Entfernung 
über dem Entwickelungsgefäsa befindet und daher die Grösse 711 
in der Formel 2 sich aus zwei Summanden zusammensetzt, von denen 
der eine die Fülihohe des Druckgefässes, der andere die Entfernung 
beider Behälter darstellt. 

So wurde bereits auf Seite 31 erwähnt, dass man den dort be- 
schriebenen Fassapparat zu einem Apparat von fast beliebig hohem 
Druck einrichten könnte; diese Druck Steigerung liesa sich nämlich in 
einfachster Weise durch Erhöhung des Standortes des Druckgefässes 
erreichen. 

Ein höherer Druck ist aber nur beim Löthen stärkerer Bleitafeln 
und Rohre erforderlich, während für dünnere Bleche ein sehr massiger 
Druck genügt. 

Es sind daher für solche Arbeiten noch einige andere Apparate 
im Gebrauch, bei denen der Boden des Druckgefässes gleichzeitig den 





ileckel des Entwickdungsgefässes bildet, und die daher compendiOser 
and zumeist auch leichter sind als die eigentlichen Hochdruckap parate. 
Fig. 45. Vier derartige Constmctionen sind in den 

Fig. 45. 46, 47 u, 48 abgebildet, welche 
alle die genannte Eigen thümlichkeit haben, 
das3 das Druckgefäss direct auf das Ent- 
wickln ngsgefäss aufgebaut ist. 

Erst eres ist ent- 

Fig. 47. 




weder 



laelötheten «- 



Deckel versehen, 
in dem sich eine 
Oeffnung zum Eir- 
giessen der Säure 
befindet, wie in den 
Fig. 45. 47 u. 48, 
oder es ist oben 
ganz offen, wie bei 
dem in Fig. 46 dar- 
gestellten Apparat. 
Die Einfüllöff- 
nung befindet sieb 
z weckm äss i g d i rec i 
über dem Druck- 
rohr r, indem da- 
durch ein Putzen 
dieses Rohres er- 
leichtert wird. Der 

Zinkstutzen wird bei allen diesen Appa- 
raten an der Seitenwand des Entwickelungs- 
gefässes angebracht und steht entweder 
senkrecht auf der Mantelfläche desselben, 
wie in den Fig. 45 u. 47, oder schräg 
i Fig. 46 u. 48. Die schräge Lage des Stutzens 
erleichtert das Eintragen des Zinks, die Besichtigung des Siebbodens 
und des inneren Theiles des unteren Behälters. Zum Verschluss des- 
Jdben dient, wie bei den früheren Apparaten, eine geÜederlc Blind- 
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flansche mit einer durch einen BDgel gehenden Druckschraube. Das 
Druckrohr r mündet entweder direct am Boden oder in einer kleinen, 
an demselben angebrachten Vertiefung. Das Ablassrohr ist an der 
Seite des zwischen Sieb- und Apparatboden liegenden Raumes so an- 



gelöthet, 
Bodenflächi 



dass 







tiefste Stella seines lichten Querschnittes mit der 

r Ebene liegt. 

Einige besondere Einrichtungen sind 
für die Ableitung des Gases getroffen. In 
dem einfachsten Fall (Fig. 46) tritt das mit 
einem Hahn versehene Gasentbindungs- 
röhr direct unter dem Deckel des Ent- 
wickelungsgefässes an dessen Seitenwand 
aus, während sich dasselbe in Fig. 45 
vom Deckel selbst abzweigt und sich bis 
über die Oberkante des Druckgefässes er 
hebt. Es hat dies ähnlich wie bei dem 
unter 3. beschriebenen Apparat den Zweck, 
etwa mitgerissene Flüssigkeitstheilchen auf- 
zufangen und in den unteren Behälter zu- 
rückgelangen zu lassen. Dieses Abseilen 
der Flüssigkeit muss umso vollkommener 
erfolgen, mit je geringerer Geschwindig- 
keit sich das Gas in dem aufsteigen- 
den Theiie des Gasentbind ungsrohrcs be- 
wegt. Diese Erwägung muss dazu ge- 
führt haben, den Querschnitt der Gasaus- 
sirOmung in der Weise zu vergrösaern, 
wie es Fig. 47 zeigt. 

Bei diesem Apparat tritt nämlich 
das Gas durch viele kleine Löcher 211- 
an dem Deckel des Entwickelungagefäaaes wi- 
welchc die Gestalt eines ovalen Cylindcrs hat 
igsrohr mit dem Gashahn 



pAchat in eine 

gddtbete Kamm 

und an deren Decke sich das Gasentbindut 

anschliesst. 

Wenn bei diesen Apparaten ein Waschen des Gases erfolgen 
soll, so ündei das Waschgefäss entweder neben dem Apparat oder auf 
dessen Deckel Platz, mitunter ist es aber (wie in Pig. 48) in dsre 
Apparat selbst eingeloihet. Das Gaa tritt tn diesem Falle durch ( 



i 




Kie. »u 



I 51 unUriMÜh da Dcckeb des Eotwicltrinngsgt&ssea aus und 
^äugt dnicb doi Si-filanrti 1' tQ das auf dem Boden des Wasch- 
e Rohr k. Dieses Ge^s, H-ekfaes je nach Erforderaiss 
'. Kalkmilch. Kapferritriol oäet mit in concectrirtet Schw'^fet 
rt gefölh ist, wird oben nicht verlothet, 
I Reinigung miE einer Flansche verschlossen. 
Der Vcracblnas tat entweder mit rwei Mutterschrauben hergestellt, 
oder in eleganterer Weise dadarch. dass der aus Messing bestehende 
Deckd auf ein an dem Cylinder angelothetcs Messin gge winde siuf- 
gCKbaobt wird. Zorn Ablassen der Flüssigkeit dient ein am Boden 
dicMs Gc&saes angeiotbetes, mit Gummi- 
sdibocii und Quetschhahn oder Stöpsel ver- 
Kbloncnes Rfihrcfaen /. 

Diese Apparate sind zum Scfautxe des 
Bteibodens gewöhnlich noch mit einer unter 
demselben beöndlichen Holzscheibe verschen, 
die entweder blos an das verlängerte Mantel- 
blech angenagelt ist, oder auf die noch ein 
Flacfaeiscnring geschoben wird, von dem sich 
Eisenstäbe bis rum oberen Ende des .-Appa- 
rates foTtsetien können. 

Diese Eisen Stäbe tragen dann oben 
auch einen Eisenring, um welchen die Kante 
äes Bleibleches umgebörtelt wird, und an 
welchem gewöhnlich zwei zum Transport des 
Apparates dienende Henke! angenietet sind. 

Da bei voller Gasenlwickelung die S&ure im Entwickelungsgeftsse 
sich nur wenig über den Siebboden erbebt, so lässt sich ein für die 
meisten Fälle ausreichender Druck selbst dann noch erxielen, wenn 
das Druckgefass sich auf gleicher Hohe mit dem Entwickelungsgcfäss 
befindet, denn der Druck hängt ja eigentlich nur davon ab, wie hoch 
sich die Säure im Druckgefäss zu erheben vermag. 

Zwei Apparate, bei denen diese Anordnung stattfindet, sind in 
Fol gen dem beschrieben. 

5. Bei dem in Fig. 4g dargestellten L 1 h a p p a r a I von J. C. S, 
Ectelt in Berlin befindet sich der Gasentwickelungsbehalicr inner- 
halb des Druckbehälters. Letzterer ist ein offener, am Rande mit einem 
mit Henkeln versehenen Eisenring und an der Seite mit 4 Flacheisen 




« 
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armirtcr BleicyHnder c. Auf dem Boden desselben ist ein Einsatz an- 
geloihet, der zur Aufnahme von 5 bis 6 Kilo nussgroaser Zinkstücke 
dient und dessen unterer Theil mit vielen kleinen Löchern versehen 
ist, um der Säure den Zutritt zum Zink zu gestatten. Ist das Zink in 
den Apparat eingetragen, so wird über den Einsalz die Glocke y 
gestellt, dieselbe durch ein beigegebenes Holzslück, welches man durch 
die Henkel steckt, am Auftrieb verhindert und hierauf bis etwas unter 
dem Rand des Cylinders verdQnntc Schwefelsäure von 20 bis 24*86. 
eingegossen. 

Ist dies geschehen, so wird der an der höchsten Stelle des Rohr- 
bügels, am Deckel der Glocke befindliche Gashahn so lange geöffnet, 
bis die unter dem Druck der Flüssigkeit stehende Luft aus der Glocke 
entwichen ist. 

Da die Glocke mit dem zwischen dieser und dem Cylindermantel 
liegenden Raum am unteren Rand communicirt, so sinkt die Säure 
im äusseren Gefäss und steigt im Entwickelungsgefäss empor, indem 
sie sich in beiden Behältern in dasselbe Niveau zu stellen strebt. 

Sobald nun die Säure das auf dem Siebeinsatz liegende Zink er- 
reicht, tritt Wassers toffenl Wickelung auf Wird der Gashahn geschlossen. 
so erhebt sich die Säure in dem von dem äusseren Cj'lindermantel 
und der Glocke concentrisch umschlossenen Raum, wodurch das Zink 
wieder von der Säure befreit wird und dadurch die Wasserstoff- 
entwickelung aufhört. 

Ein Zinkstutzen ist hier nicht nöthig, weil das Zink bei ab- 
genommener Glocke von oben eingetragen wird, Ebenso fällt auch das 
Druckrohr weg, da sich der Druckraum selbst, allerdings mit ver- 
ringertem Querschnitt, bis auf den Boden des Apparates fortsetzt. 

Die verbrauchte Lauge kann über den Rand des Cj'Undera aus- 
gegossen werden oder es kann an der Seitenwand, knapp Ober dem 
Boden, ein Abflussrohr vorhanden sein. 

Der Apparat ist also sehr 
zugänglich, nur ist er für denselben 
Apparate, weil der Mantel bis j 
doppelt ist. 

6. Da bei einem Löthapparat, wenn er im richtigen Gang ist, 
d. h. wenn er mehr Gas zu liefern vermag als verbraucht wird, das 
Zink nur zum Theil mit Säure bedeckt ist und das Säureniveau im 
Druckgefäss sich annähernd immer am höchsten Stand befindet, so ist 



infacht und bei Reparaturen leicht 
i Fassungsraum schwerer wie andere 
r Höhe der Glocke gewissermassen 
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es für einen gegebenen Rauminhalt desselben gleichgildg, wie die 
Querschnitte in der Distanz vom Boden bis zum höchsten Niveau 
aufeinanderfolgen, denn es kommt schliesslich immer nur auf die 
Druckhöhe an. Es lässt sich daher auch mit den in Fig. 50 dar- 
gestellten Apparat derselbe Effect erzielen wie mit den vorher be- 
schriebenen, wenn nur darauf geachtet wird, dass das halbcylindrische 
Druckgefäas dasselbe Volumen hat, wie im vorigen Falle der Raum 
um und über der Glocke, und wenn die Ge- 
sammthöhe des Apparates dieselbe bleibt "' 

Der Unterschied besteht nur darin, dass M 

bei constanter Gasentwicklung der Druck bei 
dem Apparat von Eckelt anfangs schneller, 
dann langsamer wächst, während er in diesem 
Apparat in Folge gleicher Querschnitte gleich' 
m&SGJg zunimmt. 



i' 



itoffg.i 



I 



För die Zwecke des BleüOlhers genügt 
in allen Fällen die mit Gebläseluft vermengte 
Wasserstoff am me. Es können jedoch an den 
Bleilother auch Arbeilen mit Metallen heran- 
treten, zu deren Schmelzung eine grössere Hitze 
erforderlich ist. Wir glauben daher den Rahmen 
unserer Aufgabe nicht zu überschre 
wir in Kurzem die Apparate zur Darsteüur 
jenes Gases besprechen, das in diesem Fall ( 
<lic Stelle der Gebläseluft treten muss. 

Es giebt hier zwei Wege, den rein chemischen und den elektro- 
tytischen, ersterei liefert mehr oder minder reines Sauerstoffgas. letzlerer 
ausser Sauerstoff gleichzeitig auch Wasserstoff, 

Das sicherste und am wenigsten gefahrvolle Verfahren unter 
<3er grossen Anzahl von Vorschriften, welche für die Darstellur 
Ssuerstoff angegeben wurden, ist die Erhitzung von Braunstein. 

Zu diesem Zweck sind in dem in Fig. 51 dargestellten OfcD 
Sechs schmiedeeiserne Flaschen eingesetzt, wie solche zum Transport 




von QueclesUber verwendet werden, und zwar derart, dass die Flaschei> 
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lieger und auch gegen das 
wölbe und den Boden des Ofens wenig Spielraum lassen, während 
anderen drei entsprechend vertheilt sind. Um namentlich die 



^ orderen Flatichen vor dem Verb re 
stark backende Steinkohle verwer 
erhalten getrachtet 




j schützen, wird zum Heizen 
id eine russende Flamme zu 

Sobald der Braunstein, 

mit welchem die Fla- 
schen gefüllt wurden, 
ins Glühen kommt, ent- 
weicht aus demselben 
ffgas. 
In jede Flasche ist 
mittelst Thon ein Rohr 
cingedichtet, und mün- 
den alle sechs Rohre 
ihaftlich im In- 
I n ur.äs bis Über die Rohr- 
jmtiidungen mit Wasser ange- 
fiillten Kästchens (Fig. 52} aus 
Kupferblech, so dass die Gas- 
räume der sechs Flaschen nicht 



ein Manometer- 
gebracht, um den Druck 
Kastchen controHren zu kön- 
, während auf der anderen 
durch den sowohl das Gas, 
isalion abgeschiedene Wasser 
kupferne Kästchen mit einem 
ändig durch den Trichter n 
Wasser bei a abge- 



Seite ein Rohrstutzen 5 vorhanden ist, 
als auch das aus demselben durch Condei 
abfliesst. Um das Gas zu kühlen, ist das 
zweiten Behälter umgeben, in dem best 
kaltes Wasser zulliesst, während 
leitet wird. 

Daa aus dem Rohrstulzen £ austretende Gas wird nun mittelst 
eines Gummischlauches in einer mit Kalkmilch oder Natronlauge 
gefüllten Flasche gewaschen» um etwa aus dem Erz entwickelte 
Kohlensäure zurückzuhalten, und dann dem in Fig. 53 dargestellten 
Gasbehälter zugeführt. 
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Darstellung von 
der Apparat erwähm, 

Fig- 53. 



Derselbe besteht aus einem einfachen cylindrischen Gefäss aus 
Zinkblech von etwa 800 Liter Inhalt und ist mit einem Manometer J/, 
einem Wasserstandsrohr JV und zwei mit Hähnen versc hl i essbaren 
Rohrstutzen A und Ji versehen. Zunächst wird B geöffnet und durch 
Anschliesaen eines Schlauches an A der Apparat mit Wasser gefüllt; 
wird dann B mit der Waschflasche verhunden und Jässl man das 
Wasser bei A austreten, so wird durch B Gas angesaugt, welches 
dann wieder durch Ei nfliessen lassen von Wasser in A durch den 
Hahn B an den Bestimmungsort gedrückt werden kann. 

Bezüglich der elektrolytischen Methode 
Sauerstoff und Wasserstoff im Grossen sei hier 
den Renard in der Sitzung der Societe 
fran?aise de Physique am 5. Decem- 
ber 1890 beschrieben hat.*) 

Derselbe besieht aus einem, mit 
einem isolirt aufsetzbaren Deckel ver- 
sehenen, gleichzeitig als Ableitungselel;- 
trade für den Strom dienenden ujid mit 
einer Lösung von kaustischer Soda ge- 
füllten Gefäss. 

An dem isoürt und luftdicht auf- 
gesetzten Deckel sind die zwei Gasent- 
bindungsrohre für Sauerstoff untl Wa 
Stoff, sowie an dessen Innern em durch- 
lochles Rohr als Zuführungselektrode 
gebracht. Letzteres ist mit einem Asbestbeute! u 
^^ einem Vermischen beider Gase vorgebeugt wird. 

^^^ An der Innenwand des äusseren, gusseisernen Cylinders scheidet 
^^■Eh Wasserstoff und an dem durchlochten Eisenrohr Sauerstoff ab, 
^^Htt>ald der Strom einer Dynamomaschine in die Zelle eingeleitet wird. 
^^K Die für einen Apparat näthige Spannung beträgt 27 Voh. 

^H § 5. Gebläse. 

^^B Gebläse nennt man im Allgemeinen Apparate, in denen Druckluft 

^Hj^cugt wird, mittelst deren man also Luft erhalten kann, deren Druck 

demjenigen der äusseren Atmosphäre um einen gewissen Betrag übersteigt, 




mgeben, durch welcher 



■J Elektrotectinisclie ZeiUchrifl. Berlin 1S91, S. I 
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: Gebläse finden in den verschiedenartigsten Zweigen der 
Industrie die ausgedehnteste Verwendung, von den grossartigen Com- 
preasoren der Druckluftanlagen bis herab zum einfachen Blasebalg der 
Schmiede findet man sie in den mannigfachsten Constructionen, 

■ BleilOthungen in Räumen ausgeführt werden, wo 
Druckluftleitungen bestehen, so kann auch der Bleilöther von denselben 
in der Weise Gebrauch machen, dass er den entsprechenden Schlauch 
Fig- 54- der Löthgabel (siehe S. 57) mit der 

betreffenden Windleitung verbindet. 
Dies kann z. B. in Schwefelsäure- 
fabriken geschehen, welche mit ge- 
presster Luft die Säure auf den Gay- 
Lussac- oder Glower-Thurm be- 
fördern, dies kann in Metall- und 
Kisenhutten geschehen, welche zum 
Betrieb ihrer Oefen Gebläse in Thätig- 
keit haben etc. 

Die Benützung vorhandener 
Druckluft bietet den Vortheil. dass 
bei derselben kein so rascher Wcch- 
'r sei des Druckes vorkommt, wie bei 
kleinen Apparaten, aber auch den 
Nachtheil, dass sie den Bleilöther von 
Umständen abhängig macht, auf die 
er gewöhnlich keinen Einfluss üben 
kann. Obwohl er also gelegentlich 
von zu anderen Zwecken erzeugter 
Druckluft Gebrauch machen kann, so wird er doch in der Regel zur 
Erzeugung derselben ebenso seinen besonderen Apparat haben müssen, 
wie er einen solchen zur Entwickelung des Wasserstoffgases besitzt, 
Unter den Im Folgenden beschriebenen Apparaten dieser Art 
werden die beiden ersteren wohl nirgends zum Bleilöthen angewendet, 
ich habe dieselben aber beschrieben, weil sie in Ermanglung eines 
eigentlichen Windapparates einen solchen zu ersetzen berufen sein 
können, und weil ja durch Vervollkommnung einfacher Vorrichtungen 
schon oft Brauchbares entstanden ist. 

i. Das Flaschen ge blase (Fig. 54) besteht aus zwei gleich 
grossen Flaschen aus Glas oder Zinkblech, welche durch einen in 
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r'^n Hals eingesetzten Stöpsel luftdicht verschlossen werden kOnnen. 

Durch jeden Stöpsel gehl ein mittelst eines Hahnes absperrbares Rohr. 

An zwei knapp über dem Boden der Flaschen befindlichen Tuben 

lässt sich ein biegsamer Schlauch befestigen, durch welchen eine Ver- 

ing der beiden Behälter hergestellt wird. 

Eine der beiden Flaschen, sagen wir A, sei mit Wasser gefQllt 

nähme gegen die andere, B, einen erhöhten Stand ein. Ist nun 

r Hahn A, geö6Fnet und h.^ geschlossen, so steht die in B beßnd- 

3ie Luft unter dem Druck einer Wassersäule von der Hohe H. Da 

^ ' 1 Cbcm. Wasser O'ooi Kgr. wiegt, so erhält man den Ueberdruck in 

Atmosphären, wenn man die in Centimeter gemessene Höhe H durch 

looo dividirt, 

Oeffnet man nun den Hahn h^, so tliesst das in A enthaltene 

Wasser in das tiefer liegende Gefäsa B ab, die in Ji zusammen- 

gepresste Luft entweicht, und kann zur Arbeitsstelle geleitet werden, 

■^■■rtlhrend gleichzeitig das In A sinkende Wasser durch Ä, Luft von 

^^■ttiBsen ansaugt, 

^^^ Da jetzt ß mit Wasser gefüllt und A leer ist, so ist klar, dass 

man nur nöthig hat, dasa Gefass A zu senken und B zu heben, um 
die in .1 angesaugte Luft durch den Hahn Ai in Form von Druckluft 
zu gewinnen. 

Das Heben und Senken der Flaschen kann entweder mit der 
Hand geschehen, oder, wie in der Figur, dadurch bewirkt werden, 
dass eine über zwei Rollen laufende Schnur an den Hals der Flaschen 
befestigt wird. Da immer die höher liegende Flasche die schwerere 
ist, so muss die Bewegung in der Endlage mit einer Arretirung ver- 
sehen sein, um das Zurückfallen des oberen Gefässes zu verhindern. 
Gleichzeitig mit dieser Hubbewegung kann auch der Wechsel 
der Luftwege durch eine geeignete Einrichtung automatisch verbunden 

^^^V 3. Das Glockengebläse*^ besteht, vne Fig. 55 zeigt, aus 
^^Sirel runden Holz- oder Blechgefässen von 500 — 600 Liter Inhalt 
In jedes dieser Gefässe lässt sich durch eine über eine Rolle laufende 
Schnur eine aus Zinkblech hergestellte Glocke einsenken. Zur Gerad- 
führung der beiden Glocken während der Auf- und Abwärtsbewegung 

•) Ed. Scblosier, D»s Ldlhen und die Bearbeilnnf der Met&IIe. 
I techn. Bibliothek von A. Hartleben, Wien. ild. LXKIl. 
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sind an dem oberen und unteren Theile des Mantels derselben je zwei 
Rollen angebracht, deren Nuth sich längs der Kante zweier T-Eisen 
bewegl. welche an der Innenwand der beiden Gefässe angeschraubt 



sind und über den oberen 
Fig. 55- 



Rand derselben 




1 Gefäas /■', 



emporragen. Die beiden 
Gefässe sind durch zwei 
Rohre R und Z ver- 
bunden, von denen das 
erstere zwei durch eine 
Zugstange gekuppelte 
Hähne H und B^ und 
einen zwischen diesen be- 
findlichen RohransatE i8| 
enthält, während das letr- 
tere in gleicher Weise 
mit den Hähnen JC und 
A'i , sowie mit dem An- 
satz S, versehen ist. 

Die Gefässe f und 
t\ sind zum Thetl mit 
Wasser gefüllt. Denken 
wir uns die Glocke G 
in F eingetaucht, die 
Glocke G, aber über t\ 
em porgehoben . ferner die 
Hähne H und A', ge- 
schlossen, dagegen B^ 
und A geöffnet und be- 
schweren die Glocke ff, 
mit einem eisernen Ring r, 
hinabsenken, während G aus 






sich dieselbe 
L Behälter emporsteigt. 
Es ist leicht einzusehen, dass dabei die in (r, Kusammenge- 
presste Luft durch den Stutzen ö', entweicht, während die Glocke G 
durch den Stutzen S.. Luft ansaugt Wird nun die Stellung der Hähne 
gewechselt, also H und A', geöffnet, dagegen H^ und A geschlossen 
und durch Auflegen des Eisenringes die Glocke G hinabgedrückt, so 
entweicht die in G comprimirtc Luft durch Ä',, während G^ durch 
Ä^ Luft ansaugt. 



^^ Durch abermaliges Wechseln der Stellung der vier Hahne und der 
Lage des Eisenringes kann man wieder aus G, Druckluft erhallen u. s. w. 
Der Apparat ist, wie leicht ersichtlich, unnöthig complicirt; so 
würden sich z. B. durch Arbringen ei'nes Saug- und Druckventils am 
Deckel jeder Giocke die Rohre und Hähne und deren Bedienung mit 
der Hand ganz ersparen lassen. Auch sind bei entsprechender Ein- 
richtung nicht zwei, sondern nur ein Wasserbehälter nöthig. 

Wir wollen hierauf aber p;, ^g 
nicht weiter eingehen, son- (. 


dem dem Leser eine passen- P 
de Reconstruction dieses 

3. Einer der ältesten. 
speciell zum Zwecke des 
Bleiloihena (und mit ge- 
wissen Abänderungen auch 
zum Betriebe von Schmiede- 
feuernj verwendeten Appa- 
rate ist jener von Enfer 
& Söhne in Paris.*) 

Dieses in Fig. 56 abge- 
bildete Gebläse besteht aus 
einem ledernen Balg B. der 
an seinem oberen Theil an 
einer den ganzen Apparat 
in zwei Theile scheidenden 
Blechwand h luftdicht be- 


_ 


''-1..=^^^^ - 


r 


d 


c '^^^^' 


1 


n 


.Ä- ]. 






\ 


c 


* =1 1 




festigt ist. Dieser Blasebalg, 
dessen Boden durch eine gussei 
einerseits durch die 50 Mm, 
Räume des cylindrischen Blech 
lulritt zum Balg vermittelnde 
Ventil -ff von 35 Mm. lichtem 
wähnten Scheidewand befindlic 
^^ Windreservoir und ist deshalb b 
^^ie Druckluft in die Schläuche 

^B *) Berg- und HuitenmäDDiicIi 


erne Scheibe a gebildet ist, communicirt 
iveite Ventilklappe D mit dem unteren 
■nantels. in welchem sich sechs den Luft- 
Locher befinden, anderseits durch das 
Durchmesser mit dem oberhalb der er- 
len Räume A. Dieser Raum dient als 
3 auf den Rohrstutzen m, durch welchen 
gelangt, allseilig luftdicht verschlossen. 

e Zeiiung, 186:, Nr. 10. 



52 






(zenge n 



Requisiten des I 



Fig- 57- 



An der Decke dieses Raumes ist ein zweiler Balg C luftdicht 
befestigt, dessen Inneres aber durch sechs im Holzdeckel * angebrachte 
Canäle h mit der äusseren Luft in Verbindung steht. In diesem Balg 
befindet sich eine Spiralfeder f. welche einerseits am Boden A' dieses 
Balges, anderseits am Deckel i des Apparates, welcher gleichzeitig 
als Sitz dient, durch je ein umgebogenes Blech mit einer Schraube 
festgehalten wird. Diese Feder strebt den Balg straff auszuspannen. 
Wird nun durch Abwärtsbewegen des Fusstrittes n der Balg B 
zusammengedrückt, so öffnet sich das Druckventil E so, dass die in 
B enthaltene Luft in den Raum A hineingepresst wird, während sich 
das Saugventil D durch den im Innern des 
Balges B herrschenden Ueberdruck fest auf 
len Sitz presst. Durch die in A com- 
I primirte Luft wird nun aber auch der Balge 
immengepresst, und da in dessen Innern 
stets nur der Druck von einer Atmosphäre 
herrscht, so wirkt der Druck in A direct 
Kraft der Feder entgegen, und drückt 
diese soweit zusammen, bis Gleichgewicht 
hergestellt ist. 

Hat der Balg B seine höchste Lage 
erreicht und lässt man den Fusatritt einen 
Augenblick frei, so wird der Balg durch 
das Gewicht der Eisenscheibe wieder gespannt 
und gleichzeitig der äussere Arm des Tritthebels, welcher in o seinen 
Drehpunkt hat und mit der Eiaenscheibe durch ein Scharnier verbunden 
ist, wieder in die ursprüngliche Lage gehoben. Bei diesem Rückgang des 
Balges B schliesst sich das Druckventil E und öifnet sich das Saugventil D. 
Wenn im oberen Theile des Apparates nicht der mit Feder 
versehene Balg vorhanden wäre, so würde bei continuirlicher Entnahme 
von Pressluft durch den Stutzen in der Druck während dieser Saug- 
periode rasch sinken: durch diese Einrichtung aber wird erreicht, dass 
in den Raum Ä stets ein der Federkraft gleicher, also fast constanter 
Druck erhalten wird, so dass man eine Erhöhung des Druckes während 
der Druckperiode und eine Verminderung desselben während der Saug- 
periode kaum beobachten kann. 

Es ist dies also im Vergleiche zu den bereits beschriebenen 
Vorrichtungen der erste continuirlich wirkende Apparat. 
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Fig. 58. 



4. Bei dem eben beschriebenen Apparate war nicht blos ein 
luftdichter Verschluss der beiden Bälge, sondern auch des oberen 
Theiles des Blcchgefässes nölhig, wogegen Fig. 57 eine Einrichtung 
darstellt, bei welcher nur erstere abgedichtet sein brauchen, während 
der Bkchtnantel lediglich zum Schutz und zur Befestigung dieser 
Bälge dient. 

Die durch die Druckklappe D in den oberen Theil des Apparates 
«oströmende gepresste Luft tritt nämüch nicht in den zwischen dem 
oberen Balg und dem Blechmantel liegenden Raum, sondern in den 
Balg C selbst ein. Dieser Balg ist auch nicht am Deckel des Ap- 
parates, sondern an der zur Befestigung beider Bälge dienenden Holz- 
scheibe h angebracht, welche an ihrem Umfange mit dem Blechmantel 
verschrauht ist, und welche bei i einen zur Ableitung der Druckluft 
dienenden Canal besitzt, der sich ausserhalb des 
Mantels in Form eines Rohrstulzens fortsetzt. 

Der Deckel d des oberen Balges ist entweder 
beschwert oder es befinden sich zwischen diei 
und dem gleichzeitig als Sitz dienenden Deckel des 
Apparates A' eine Spiralfeder /, welche den Balg C 
zusammenzudrücken strebt, wo hingegen derselbe 
durch die aus der Klappe D kommende Pressluft j 
ausgedehnt wird. 

Es wird also in ganz analoger Weise, wie bei dem vorhin be- 
schriebenen Apparat, ein Abnehmen des Druckes während der Saug- 
periode durch Freiwerden der Federkraft verhindert. 

Behufs Geradführung des oberen Balges sind an drei Stellen 
seines Deckels Rollen r angebracht, welche sich direct auf der inneren 
Mantelfläche des Blechcylinders oder auf besonderen, zu diesem Zweck 
angenieteten Führungsleisten bewegen. 

5. Von der Firma Julius Mehl in Rödelsheim wird das 
in Fig. 58 dargestellte Gebläse angewendet, bei welchem statt der 
Bälge eine Luftpumpe vorhanden ist. Bei demselben wird die Luft 
auf '/^ bis '/j Atmosphären comprimirt, was für alle Zwecke des Blei- 
lothers ausreicht. Zur Beobachtung des Druckes ist an der Seite des 
Mantels ein Manometer vorhanden. 

6. Um ein beständiges Bewegen des Tritt- oder Handhebels zu 
ersparen, sind Apparate im Gebrauch, welche ein grösseres Quantum 
Druckluft aufzuspeichern gestatten und zu diesem Zweck nach Art 



m. 
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Fig. 59- 



der GaBOmeter mit einer am unteren Ende durch Wasser verschluss 
absperrbaren Glocke versehen sind. 

Ein derartiges Gebläse mit Windreaervoir ist in Fig, 59 ab- 
gebildet, a ist ein doppel wandig er Cylindcr aus verzinntem Eisenblech. 
Der Raum zwischen dessen beiden Mänteln dient zur Aufnahme des Sperr- 
wassera für die gleichfalls aus Blech luftdicht hergestellte Glocke g. 
Am Boden dieses, von 
3 Fl ach eisen Füssen getrage- 
nen ringförmigen Raumes 
befindet sich ein kurzer 
Rohrstutzen f, der gewöhn- 
lich mit einem Stöpsel ver- 
schlossen ist und durch 
welchen das Sperrwasser ab- 
gelassen werden kann. Das 
Einfüllen des Wassers am 
oberen Rand des Doppel- 
cylinders geschieht mittelst 
eines flachen Trichters. Der 
innere Mantel ist oben durch 
einen hölzernen Deekel b 
luftdicht abgeschlossen, der 
auch zur Befestigung des 
in dem Apparat enthaltenen 
Balges dient und in der Mitle 
das Druckventil ü enthält. 
Der Boden c des Balges 
hat zwei Saugklappen und 
ist an einer Zugstange befestigt, welche durch ein Scharnier s mit 
einem Hebel in Verbindung steht, dessen ausserhalb des Apparates 
liegender Arm entweder als Fusstritt ( oder, entsprechend der punktirten 
Linie, als Handhebel ausgebildet ist. 

Um den Balg eine senkrechte Bewegung zu sichern, gehen 
entweder von der Zugstange Z zwei an den Enden gabelförmig aus- 
geschnittene Arme bis über den Rand der Holzscheibe des Balges 
und umfassen zwei an die Wand des Cyünders angelöthete Winkel, 
oder es sind am Boden des Balges 3 Führungsrollen vorhanden. 
Damit man den Deckel der Glocke entsprechend dem erforderlichen 




srkzeuge und Requi 



; Bleilölher 



Druck belasten kann, ohne ein 
Wichte (10—40 Kgr.) befürchten : 



Abrutschen 



ler aufgelegte 
erslerer mit 
%-orstehenden Rand versehen. Knapp unter dem Decke! der Glocke 
tritt aos der Seiten wand auch das Rohrchen l aus. durch welches 
gcpresste Luft in die Schläuche gelangt. 

Diese Art von Apparaten ist recht bequem, nur muss darauf 
geachtet werden, dass sie ziemlich senkrecht stehen, weil sich bei 
schräger Stellung die Glocke in den Zwischenraum der beiden Mäntel 
einklemmt und erst bei einer gewissen Druckverminderung ploizüch 
sinkt; auch darf das eingefüllte Wasser nicht säuerlich sein, weil dies 
, die Bleche rasch zerstören würde. 

Fig. 60. 

§ 6. LÖth Werkzeuge im engeren Sinn, 
Daiu rechnen wir jene, welche direct zum 
dienen, mittelst welchen also die zum 
len des Lothes nOthige Temperatur auf die 



1 

}cke ^^^1 



rd, die zur Reguürung 
11 Auftragen des Lothes 



fc-Arbeitsstelle übertragi 
r Temperatur odt 
wendet werden. 

. Zum Lothen mitZinnloth dienei 

' die Löthlampen'), der Löthkolbe 

das in Fig. 60 darger.tellte Bügeleise 

dem historischen Theii der Einleitung 1 




entweder 

**) oder 

, dessen Gebrauch bereit! 

schrieben wurde. 






Ea besteht aus dei 
ililenfeuer erhitzt 
;ossene Laschen 
Das Lothen 1 



■ird. 



gusseisernen Körper u, welcher über einem 
und dem in zwei eingeschraubte oder ein- 

:hiebbaren Griff 6 mit Holzheft. 

mlolh hat aber für Blei, wie bereits erwähnt. 



nur eine untergeordnete Bedeutung, weshalb wir uns bezüglich der 
dazu dienenden Werkzeuge auf diese Angaben beschränken. Wichtiger 
wnd jene Vorrichtungen, welche zum Lothen des Bleies mit der 
WasserstofTflamme gebraucht werden. Dazu gehören; 

P2. Das Lüt b r ohr (Fig. 61), ein aus Kupferblech von i '/j bis 
TUm. Stärke hergestelltes konisches Rohr, welches an dem dünnen 
*) In sehr z»- eck massiger Construction ausgeführt von den Firmen 
Schuchart & Schütte in Berlin und G, Barte 1 in Dresden. 

**) Darunter auch Bolche mit Selbsterhitzung durch Gas oder durch 
den elektrischen Strom. 
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Ende gewöhnlich sanft gebogen, für besondere Zwecke aber aucb in 
gerader Form angewendet wird. Es ist an dem verjüngten Ende mit 
Em Gewinde versehen, auf welches eine Löthspitze aufgeschraubt 
werden kann. Die Löthrohre mit Spitzen sind in der Regel iSo bis 
3 Mm. lang, mit einem lichten Durchmesser von S bis 12 Mm. am 
weiteren und von 2 bis 4 Mm. am engeren Ende. Die Kanten des 
iteren Endeg sind abgerundet und ist dasselbe häufig, um dem 
Schlauch besseren Halt zu geben, wellenförmig eingefeilt. 

3. Die Löthspitzen (Fig. 62) werden auf der Drehbank aus 
em Stück starken Messingdraht hergesteUt, sind bei a mit einer 
derirten Wulst und bei b mit einer Oeffnung versehen. Das Loch 
der Spitze macht sich der Bleilöther in der Regel selbst, indem 
er die Spitze auf ein Stück Bleiblech setzt und einen feinen Durch- 
schlag durch dieselbe hindurchtreibt. Es wird dann nOthigenfalis das 
Loch noch mit einer Stahlspitze, einer Reibahle etc. erweitert und der 



Fig. 6t. 



^ 



I 



Rand, welcher sich beim Durchschlagen an der Aussenseite gebildet 
hat, mit einer feinen Feile weggenommen. 

Der Bleilother hat Spitzen nölhig von '/a •''s 4 Mm. Lochweitc; 
beim Löthen von starkem Blei kann man auch das Gas aus dem Loth- 
ir direet ausströmen lassen, wenn dessen Mündung so regelmässig 
wie sie zur Bildung einer Slichfiamme erforderlich ist. Die Gestalt 
der Flamme ist nämlich der beste Prüfstein auf die richtige Beschaffen- 
heit des Loches. Sie darf sich nicht im geringsten zerstreuen, sondern 
ISS in eine feine Spitze auslaufen, ihre Richtung muss die Ver- 
längerung des kurzen Schenkels des Löthrohres bilden, sie muss ferner 
das Lothrohr oder die aufgeschraubte Spitze geräuschlos verlassen. 

Es kommt aber auch bei gut durchlochten Spitzen vor, dass die 
Flamme obige Unregelmässigkeiten zeigt, dieLöthspitze ist dann ver- 
unreinigt und muss mit einer Nadel geputzt werden. 

Die Messingspitzen halten in der Regel so lange, dass sie den 
viel theueren Platinspitzen vorgezogen zu werden verdienen, umso- 
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mehr, da eine ausgebrannte Spitze mit kleiner OefFnung immer noch 

eine zum Loihen von dickeren Blei verwendbare Spitze mit grösserer 
■OefTnung liefert. 
p Das Gewinde zwischen Löthrohr und Spitze muss so dicht sein, 

dass durch dasselbe kein Gas ausströmen kann, weil sich ! 

Flamme hinter der Spitze bildet, welche das Rohr stark i 

Für die verschiedenen Bleistärken wendet man passend folgende 



Durchm 



■ der Oeffnungi 



I 



Vi Mr 

1 Mm. 

i'/jMm. 

3 Mm. 

3 Mm. 

4 Mm. 



, für 




Dies ist jedoch nicht als 
strenge Regel aufzufassen, da die 
Wirkung der Flamme auss 
der Grösse der Oeffnung noch vom Gasdruck 
abhängt, und ausserdem subjective Fertigkeit 
und Gewohnheit dabei in Betracht kommen. 

Manche Lother verwenden ganz kurze, 
70 bis 80 Mm. lange Lothrohre (Fig. 63) ohne 
Spitze und haben dann für verschiedene Blei- 

k Stärken verschiedene derartige Rohre nCthig, 
leb ziehe die Lothrohre mit separater Spitze 
vor, weil beim Ausbrennen nicht das ganze 
Rohr, sondern nur die Spitze ausgewechselt 1 
1 4. An dem starken Ende des LOthrohres 

langer Gummischlauch befestigt, der zu dem Dreiwegstück, Gabelstück 
oder der Lothgabel führt. Dasselbe besteht gewöhnlich aus einem 
U-förmig gebogenen Kupferrohr « (Fig. 64), in dessen Schenkel zwei 
Gashähne A, und h^ eingesetzt sind, über welche sich die Schenkel 
zum Anstecken der Schläuche noch weiter fortsetzen. In der Mitte 
der Krümmung ist ferner noch ein Rohransatz III vorhanden, von 
welchen der Schlauch zum Löthrohr führt. 

Auf die beiden anderen Schenkel des Gabelstückes werden die 
Schl&uche aufgesteckt, welche vom Wasserstoff Entwickelungsapparat 



I werden braucht, 

ist ein I bis 3 Meter 
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(respective von der Waachflasche) und vom Gebläse kommen. Es ist 
natürlich gleichgiltig, an welchem der beiden Schenkel I und II der 
Luftschlauch und an welchem der Gasschlauch angeschlossen wird, 
rathsam ist es aber, sich an eine bestimmte Verbindungsweise zu 
gewöhnen, da man sich beim Einstellen der Flamme dann nicht so 
leicht irren kann. 

Bei älteren Gabeln war auch der Ansatz III mit einem Hahn 
versehen, welche Einrichtung auch noch jetzt mitunter getroffen wird, 
indem man dann während der Arbeitspausen den Gashahn in seiner 
Stellung belassen kann. Es muss jedoch beim Abstellen der Flamme 
dann immer zuerst der Lufthahn und dann erst der dritte Hahn 
Fig. fi5. geschlossen werden, weil sonst 

Gas in das Gebläse oder Luft in 
den Wasserstoff- Apparat über- 

Ausser diesen, aus Rohren 
hergestellten Gabeln, kommen 
auch solche aus Gussmessing her- 
gestellte in dem Handel vor. 
welche dann die in Fig. 65 dar- 
gestellte Form haben. Sie bieten 
den Vortheil, dass sich die Schenkel 
durch Abschrauben des Theiles o 
n lassen, haben aber den Nachtheil, dass die Schläuche. 
Gabel aufgehängt wird (wie es bei langen, verticalen 
weilen erforderlich istj, leichter einknicken, da erstere nicht 
in die gerade Verlängerung der Schenkel fallen. 

5. Die zur Verbindung der Löthapparate mit dem Gabelstück 
und von diesem mit dem Löthrohr dienenden Gummi s c h lau c h e, 
dürfen einerseits nicht zu dünn sein, weil sie sonst leicht einknicken 
und durch den Gebrauch und den Gasdruck leiden, anderseits nicht 
zu dick, weil dies unbequem sein würde, was namentlich für den zum 
Löthrohr führenden Verbindungsschlauch gilt. 




durch putz 
wenn dii 

Nähten zi 



AuBBcr den ober 
noch nOthig: 



Diverse Hilfsrequisiten. 

genannten Werkzeugen hat der Bleilöther 
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Eine passende Handlampe, welche hart gelothet sein muss und 
keine russende Flamme geben darf; 

einen Borstel zum Abfegen der Schabspäne und des Staubes 
von der Naht; 

einen eisernen Kessel zum Einschmelzen von Blei behufs Giessen 
von Bleitafeln etc.; 

einen grösseren Schmelzlöffel und einen kleineren Schöpflöffel; 

einen etwa 300 Mm. langen eisernen Winkel, welchen man als 
Form beim Giessen der Lothstreifen verwenden kann; 

einen Schraubenschlüssel ; 

eine Beisszange und 

einen Schleifstein zum Schärfen der Werkzeuge. 

Indem ich hiemit den Abschnitt über die Werkzeuge schliesse, 
möchte ich den Bleilöther nur noch empfehlen, auf gutes Werkzeug 
stets sein besonderes Augenmerk zu richten; denn nur mit solchem 
geht die Arbeit leicht und rasch von Statten, und es kommt die Zeit, 
w^elche man zum Herrichten der Werkzeuge verwendet, kaum in 
Betracht, gegenüber jener, die man bei Verwendung schlechter Werk- 
zeuge verliert. 



IL Abschnitt. 

Darstellung und Eigenschaften der 

Löthgase. 

Wie bereits in § 4 erwähnt wurde, rechne ich dazu alle jene 
Gase, welche durch Verbrennung die zum Lothen nOthige Temperatur 
liefern; dazu gehören der Wasserstoff, das Leuchtgas, das Wasser- 
gas etc. und jene, welche die Verbrennung unterhalten; also Sauerstoff 
und Luft. 

§ 8. Das Wasserstoffgas. 

Dieses Gas wird zum Zweck des Löthens immer in der Weise 
dargestellt, dass man metallisches Zink mit verdünnter Schwefelsäure 
oder Salzsäure behandelt. 

Bei dem durch die Berührung dieser beiden Substanzen ent- 
stehenden chemischen Process wird der in der Säure enthaltene Wasser- 
stoff durch Zink ersetzt und entweicht in Gasform, während die Säure 
durch Aufnahme von Zink in schwefelsaures Zink oder Zinkvitriol 
verwandelt wird. 

In ähnlicher Weise erfolgt die Bildung von Wasserstoff bei 
Anwendung von Salzsäure, wobei statt Zinkvitriol Chlorzink entsteht. 
Es möge der erstere der beiden Processe näher betrachtet werden. 

Denselben entspricht die chemische Gleichung: 

Zn + H2 SO4 = Zn SO4 + H., 



in welcher 



Zn 65 Gewichtstheile Zink, 

Hl » Wasserstoff, 

S 32 » Schwefel und 

O 16 » Sauerstoff 



Biiting B 



Bigen»ciM 



tngsse. 



bcdeiitet, und die den Zeichen beigefügten Zahlen angeben, wie oft 
das denselben entsprechende Gewicht in der Verbindung enthalten ist. 

So bedeutet r. B.: 
O, ... 1 6 X 4 = 64 Gewichtsthcile Sauerstoff. 
Hj SO, ... I X 2 + 32 + 16X4=98 Gewichtsthcile Schwefelsäure, 
ZnSO, ...65-|-32-|~i5X4'^ifi' * schwefelsaures Zink, 

Der chemische Process bei der Darstellung von Wasserstoff 
verläuft also immer in der Weise, dass je 65 Gewichtsthcile Zink 
mit 9S Gewichtstheilen Schwefelsäure 161 Gewichtstheile schwefelsaures 
Zink bilden und dabei 2 Gewichtstheile Wasserstoff frei werden. 

Zur Herstellung von i Gewichtstheil Wasserstoff würden also 
32"5 Gewichtstheile Zink und 4g Gewichtstheile Schwefelsäure er- 
fordedich sein. 

Der durch die Gleichung dargestellte chemische Process verläuft 
aber nur dann in der angegebenen Weise, wenn ausser den wirk- 
samen Substanzen noch iiberschussiges Wasser vorhanden ist. Bringt 
man nämlich concentrirte Schwefelsäure, wie sie der Formel H^ 80^ 
entspricht, mit Zink in Berührung, so findet bei gewöhnlicher Tem- 
peratur überhaupt keine Gasentwicklung statt. 

Diese beginnt vielmehr erst bei 130 Grad C; das entweichende 
Gas ist aber nicht Wasserstoff, sondern schweflige Säure. Beim 
Verdünnen mit Wasser tritt dann zunächst Schwefelwasserstoff, und 
erst bei einer Verdünnung von 30 — 40 Procent reiner Wasser- 
stoff auf. 

Zur Darstellung des Wasserstoffes werden gewöhnlich Säuren 
voo 20 — 30 Grad Beaumc angewendet, was nach folgender Tabelle 
einem Gehalt von 22 — 35 Procent concentrirter Säure entspricht. 

Dieselben werden durch Verdünnen der im Handel vorkommen- 
den Säuren von 60 oder 66 Grad B6. mit Wasser erhalten, indem 
man die Säure langsam und unter beständigem Umrühren in da» 
Wasser giesst. 

Bei dieser Mischung findet eine bedeutende Temperaturerhöhung 
statt, so dass die Flüssigkeit zu dampfen beginnt. Wird solche warme 
Säure rur Wasserst offentwicklung benutzt, so erhält man ein feuchtes 
Gas. Es ist daher besser, die Säure einige Zeit vor dem Gebrauch lu 
mischen, damit sie vorher abkühlen kann, oder, wie es in manchen 
Schwefebäurefabriken geschieht, grossere Quantitäten gemischter Säure 
^ besonderen Kasten zum Lothcn vorräthig zu hallen. 
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Die nachstehende Tabelle giebt die Gehalte dieser Säuren ^t-— ^ 


concentrirter Sei 


wefelsäure 


und die Mengen an. welche von denscibc -^^ 


zur Entwicklung 


von I Gewichistheil respective i Cbm. Waasersto^ ^ 


erforderlich sind 


. 






Dichte 
Gmd 
Bf. 


Gewicht 

1 Liier 
in Kito- 
erBmm 


Geh»U an 

Schwefel- 
säure 
(Hj SO,) 
in 100 Ge- 
wicbts- 
Iheilen 


GewichM- 
ilieiU 
dieser 
.SiLuren, die 
snr Dar- 
stellung 
von I Ge- 
wichtet bei! 
Wnueratoff 
nöthig lind 


I Liier verdünnte 
Säure enthält 
Kilogramm 


Zur DaratelluDg 
Yon 1 Cbm, 

_ 0-0896 Kgr. 
liDd Döihig 


^ 

1 




conccDtr. Säure 
Säure von 
H, SO, 1 60" Si. 


Kilo 


Liter 




20 


ri62 


22-2 


221 


0-258 0-330 


19-S0 1 17-04 




21 


1-171 


23-3 


210 


0-273 1 0-349 ■ 18*82 1 i6'07 






22 


i-i8o 


2 +-5 


200 


D-2S9 , 0-370 


17-92 1 15-19 






23 


rigo 


25-8 


190 


0-307 


o'393 


17-02 , 14-31 






24 


1-200 


27-1 


181 


0-325 


0-416 


1622 


13-5 I 






25 

26 
27 
28 


1-231 
I-24I 


284 
29-6 
310 
322 


173 
166 
■5« 
152 


0-344 
0361 
0-382 

0-400 


0-440 
0-463 
0-489 
0-511 


15-50 
14-87 

13-63 


12-8, 
12-19 

11-50 
10-97 






29 
30 


1-252 
1-263 


33-4 

347 


147 


0-418 
0-438 


0-536 

0-55I 


I3-I7 
12-63 


10-52 





Die Schwefelsäure lässt sich aber, namentlich bei Anwendung 
grösserer ZinkatQcke. nicht vollständig ausnützen, weil in dem Stadium, 
wo die Lauge im Apparat schon wenig freie Säure enthält, die Gas- 
entwicklung zu langsam von statten geht, um den zum Löthen nöthigen 
Druck zu liefern. 

Das Zink wird beim Lothen gewöhnlich in 
oft auch grösserer Stücke verwendet, welche m 
oder einem Hammer von den Zinktafeln, wie sie im ' 
abgeschlagen werden. 

Seltener wird das Zink granulirt. indem man 
schmilzt und unter beständigem Umrühren mit ein 
Wasser giesst. Auch Zinkblechabfäile können zum 
werden. Die beiden letzteren Formen begünstigi 



Form nussgrosser, 
[ dem Z in km eissei 
landel vorkommer. 



Säure, haben aber den Nachtheil, 
die Löcher des Siebbodens fallen, 



es in einem Löffel 
m Ruthenbesen in 
Löthen verwendet 
n den Angriff der 
1 mehr kleine Zinkstückc durch 
m diese nicht sehr fein sind. 
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Der Wasserstoff ist i 
Gas, welches erst bei dem 
g-l eich zeitiger Anwendung 
■wird.*; Es ist leicht enl 



I reinen Zustande ein färb- und geruchloses 
snormen Druck von 652 Atmosphären und 
iner Temperatur von — 140 Grad C. flüssig 
Qndlich und verbrennt an der Luft sowie 



im reinen Sauerstoff zu Wasserdanipf. Die bei der Verbrennung ent- 
stehende Flamme ist blassblau und hat eine sehr geringe Leuchtkraft, 
welche sich aber beim Ausströmen des Gases unter höherem Druck 
etwas verstärkt. Die Temperatur der Wasserstoff flamme berechnet sich 
zu 2665 Grad C. beim Verbrennen mit dem nothwendigen Quantum 
Luft und lu 6670 Grad beim Verbrennen im reinen Sauerstoff. Diese 
Temperaturen werden aber in Folge der Dissocialion der Verbrennungs- 
producte bedeutend herabgemindert. So giebt Deville die Temperatur 
c3er Knall gas flamme zu 2500 Grad C. an. Jedenfalls gehören die bei der 
Verbrennung von Wasserstoff auftretenden Temperaluren zu den 
bochsten, welche wir überhaupt erzeugen können. 

Der Wasserstoff ist das leichteste aller Gase; I Cbm. wiegt 
nur Sg^s/S Gr.; er ist i4-5mal leichter als die Luft und iii6omal 
leichter als Wasser. Das Verbrennen anderer Körper und das Athmen 
vermag der Wasserstoff nicht zu unterhalten, obwohl er, mit Luft gemischt, 
längere Zeit ohne nachlheilige Wirkungen eingeathmet werden kann. 
Werden zwei Raumtheüe Wasserstoff mit einem Raumtheil 
Sauerstoff gemischt, so entsteht ein Gasgemenge, welches beim Ent- 
zünden mit heftigem Knall esplodirt und daher Knallgas genannt wird. 
Die Explosion ist darin begründet, dass bei der Vereinigung 
beider Gase eine sehr hohe Temperatur auftritt, durch welche der 
Wasserdampf, welcher sich bei der Verbrennung bildet, so ausgedehnt 
wird, dass er einen grösseren Kaum einnimmt, wie die beiden Gase 
vor der Explosion. Sind die Gase in einem anderen Verhällniss gemischt, 
so erfolgt die Explosion bis zu gewissen Grenzen ebenfalls, aber mit ge- 
ringerer Kraft. Dasselbe ist der Fall, wenn dem Wasserstoff statt leinem 
Sauerstoff Luft beigemengt wird, welches Gemenge man Knallluft nennt. 
Da man es beim Löthen nicht mit völlig reinen Materialien zu 
thun hat, so ist auch das zu diesem Zwecke dargestellte Wasserstofi- 
gas niemals ganz rein, sondern mit anderen Gasarten und Wasser- 
HHAunpf gemengt. Ein solches unreines Gas unterscheidet sich dann von 

I 



•) > 

Pt, Eikan i 



1 ; Mark. 



id 



64 



Darstellung und Eigens 



n jenen Bestandthei!^^ 
Arbeit im ungönstig^^^" 
gungen des Wasse "^' 



dem reinen Wasserstoff durch einige 
herrührenden Eigenschaften, die meist i 
Sinn beeinflussen. Die gewöhnlicher 
stotTes sind: 

1. Das Arsen wasaersto ff gaa, herrührend von einem Gehalt de -^^ 
Zinks oder der Schwefelsäure, oder beider an Arsen. Es ist ein farb^ "^ 
loses, sehr giftiges Gas, welches 39mal schwerer als Wasserstoff is»t ^ 
und schon bei gewöhnlichem Druck, bei - — 30" Celsius, flüssig wird — " 
Es hat einen knoblauchartigen Geruch und verbrennt, wenn es entzündet ^^^ 
wird, mit einer bläulich weissen Flamme, unter Enlwickelung eines weissen • 
Rauches zu Wasser und arseniger Säure. 

Bei einem Antimongehalt des Zinks kann sich in ähnlicher ' 
Weise neben reinem Wasserstoffgas auch Antimon Wasserstoff ent- 
wickeln. Derselbe ist ebenfalls farblos, 62ma! schwerer als Wasser- 
stoff, wird schon bei — 1 8° Celsius flüssig und bildet beim Verbrennen 
ebenfalls weisse Nebel. 

Beim LOthen mit solchem Gas entsteht nebst einem weissen 
Beschlag auf dem geschmolzenen Blei ein Häutchen, welches das 
Zusammenfli essen der Tropfen verhindert und so die Arbeit sehr 
erschwert, 

2. Bei einem Schwefel geh alt des Zinks, oder bei Anwendung 
schlecht gemischter Schwefelsäure, kann das Wasserstoffgas auch 
Schwefel wasserst off gas enthalten. 

Dieses ist ein farbloses, höchst unangenehm nach faulen Eiern 
riechendes, giftiges Gas, welches lymal schwerer ist als Wasserstoff 
and mit achwach blauer Flamme zu Wasser und schwefliger Säure 
verbrennt. Ist bei der Verbrennung nicht genug Sauerstoff vorhanden, 
so scheidet sich auch Schwefel ab. Es ist im Wasser und wässerigen 
Flüssigkeiten leicht löslich und wird daher meist im Apparat oder in 
der Waschßasche zurückgehalten. 

Die bisher genannten Verunreinigungen lassen sich durch 
Waschen des Gases in Kupfer vi tri Öllösung beseitigen, wobei sich ein , 



schwarzer Niederschlag vi 
von Schwefelkupfer bildet. 

3. Enthält das Zink Kohlenstoff, 
Mengen Kohlenwasserstoffe von einer 
Geruch. Sie lassen sich dadurch entfern 



ikupfer. respective ein dunkelbrauner 



10 entwickeln sich geringe 

eigenthümlich stechenden 

), dass man das Gas durch 



eine mit ausgeglühter Holzkohle gefällte ROhre leitet. 
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4. Wasserdämpfe sind dem Gas dann beigemengt, wenn die zur 
Entwickelung angewandte Säure warm verwendet wurde, oder wenn 
bei slarkem Gasverbrauch eine heftige Reaclion im Apparat stattfindet. 
Sic werden, solange sich das Wasser in der Waschflasche nicht 
erwärmt hat, in dieser zurückgehalten. 

Ausser den gasförmigen Producten bildet sich bei der Darstellung 
von Wasserstoff eine Losung von Zinkvitriol (respective eine Chlor- 
zinklOsung) und es bleibt eine geringe Menge eines schwarzen 
Schlammes zurück, welcher der Hauptsache nach aus Schwefelblei, Blei- 
sulfat und Kohle besteht. Die Lösung ist meist noch stark sauer 
und muss, wenn sie auf Zinkvitriol verarbeitet werden soll, mit Zink- 
blechabfallen diggerirt werden, wobei die meisten der in derselben 
noch enthaltenen fremden Körper herausfallen. Diese Lösung setzt 
beim Erkalten grosse, durchsichtige Krystalle von Zinkvitrioi ab, welche 
rJen Entwickelungapparat verstopfen können, weshalb es gerathen ist, 
nach beendeter Arbeit den Apparat jedesmal zu entleeren, eventuell 
noch mit Wasser auszuwaschen. 



■ § 9. Das SauerstofFgas. 

Dieses Gas wird zum Lüthen gewöhnlich nicht dargestellt, denn 
es kommt in der Luft in solchen Mengen vor, dass mit derselben 
nicht allein die Verbrennung unterhallen werden, sondern auch eine 
für die meisten Zwecke genügend hohe Temperatur hervorgebracht 
werden kann. 

Die Luft besteht nämlich aus 21 Raumtheiten oder 23 Gewichts- 
theilen Sauerstoff und aus 79 Raumtheilen oder 77 Gewichtsth eilen 
Stickstoff, ferner aus geringen Mengen Wasserdampf und Kohlensäure, 
Stickstoff, Wasserdampf und Kohlensäure sind nicht brennbar und 
unterhalten auch den Verbrennungsprocess nicht, sie sind also in 
Bezug auf denselben wirkungslos, nur massigen sie den Verlauf des- 
selben. In Rücksicht auf die Verbrennung ist also Luft nichts anderes 
als verdünnter Sauerstoff. Will man jedoch besonders hohe Tempera- 
turen erzeugen, so wird man reinen Sauerstoff durch Glühen von 
Braunstein *) in dem auf Seite 46 geschriebenen Apparat darstellen. 

n Grossen sind verschiedene 
Tessii du Motay (Dingl. polyt. 

igl. polyt. Journal 177) elc, welche 



*J Für die Darstellung des Sauerstoffes 
Methoden empfohlen worden, z. B. von Tei 
Journal 184, 186, 187), Fleilmi 
aber hier weniger zu empfehlen 
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Der Braunstein oder das Weichmanganerz isl ein dunkdgrau^^ 
Mineral vor der Härte des Gypses und dem speciiischeti Gewicht ^^ 
Er enthält im reinen Zustand 63 Procent Mangan, ein dem Eiset- = 
ähnliches, aber sprOdes, schwer schmelzbares Metall, und 37 Procen * 
Sauerstoff, von welchem beim Glühen 12 Procent erhalten werdenr« 
können. 

Da der natürlich vorkommende Braunstein nicht genügend rein^ 
ist, so erhält man eine geringere Ausbeute : so erhält man z. B. nach * 
Muepratt aus 100 Kgr. Braunstein nur 8-6 Kgr. oder 6 Cbm. Gas- - 
Beim Glühen bleibt ein sau erslofi"ärm eres Oxyd, das Manganoxydul- - 
Oxyd, in Form eines rothbraunen Pulvers zurück, welches an Glas- 
fabriken abgegeben werden kann. 

Der Sauerstoff ist ein färb- und geruchloses Gas, welches erst 
bei Temperaturen unter — 113 Grad C. bei einem Druck von 
50 Atmosphären flüssig wird. 

Es ist selbst nicht brennbar, denn es ist jenes Gas. welches sich beim 
Verbrennen anderer Körper mit diesen verbindet, welches das Athmen 
der Thiere und Menschen unterhält und daher jener Bestandlheil der 
Luft ist, der die Hauptbedingung alles Lebens bildet. 

Körper, welche an der Luft langsam verbrennen, wie Kohle. 
Holz, Schwefel etc., werden im reinen Sauerstoff" mit grosser Heftigkeit 
und starker Licht- und Wärmeentwickelung verzehrt. Selbst Eisen und 
andere Metalle verbrennen in diesem Gas, wenn sie vorher glühend 
gemacht werden, unter starkem Funkensprühen und einem förmlichen 
Zerstäuben derselben in einzelne Tropfen zu Metalloxyden. 

Der Sauerstoff ist i6mal schwerer als der Wasserstoff und 
i'imal schwerer alsdie Luft, i Cbm, wiegt bei o Grad C. und 760 Mm' 
Barometerstand i433-6Gr. Durch den elektrischen Funken verdichtet 
sich der Sauerstoff und verwandelt sich in eine Modification. deren 
Eigenschaften von jenen des gewöhnlichen Sauerstoffs vielfach ab- 
weichen. Diese Modification des Sauerstoffes, welche man Ozon nennt, 
hat sehr heftig oxydirende Wirkungen, einen eigenthümlich durch- 
dringenden Geruch, reizt die Athmungsorgane und ist, im concentrirter. 
Zustande eingeathmet, giftig. 

Das aus dem natürlichen Braunstein gewonnene Sauerstoffgaa 
ist meist kohlensäurehällig und geschieht die Reinigung, wie bereits 
erwähnt, durch Waschen des Gases in Natronlauge. 
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§ 10. Andere Gasarten. 

Dazu gehört das Leuchtgas und etwa das Wassergas. Ersteres 
ist ein Gemenge aus einer grossen Zahl verschiedener, bei der trockenen 
Destillation der Steinkohle sich entwickelnder Gase und Dämpfe, im 
wechselnden Verhältniss. Für die Erzeugung einer hohen Temperatur 
kommt namentlich der Gehalt desselben an den nicht leuchtenden, 
färb- und geruchlosen Bestandtheilen in Betracht Diese sind: 

1. Das Grubengas oder Sumpfgas (Co H|), ein schwerer als 
der Wasserstoff entzündliches, mit bläulicher Flamme brennendes Gas. 
Es ist nicht giftig, hat aber die gefährliche Eigenschaft, mit Sauerstoff 
oder Luft gemengt, heftig zu explodiren. Die stärkste Explosion erfolgt 
bei einem Mischungsverhältniss von i Raumtheil Sumpfgas und 

2 Raumtheilen Sauerstoff oder 8 bis lo Raumtheilen Luft, während 
Mischungen von i Volumen Gas und weniger als 4 oder mehr als 
14 Volumen Luft nicht mehr explodiren. 

2. Das Wasserstoffgas, dessen Eigenschaften uns bereits be- 
kannt sind. 

3. Das Kohlenoxydgas (C O), ein mit blassblauer Flamme zu 
Kohlensäure verbrennendes Gas, welches, eingeathmet, wie ein narko- 
tisches Gift wirkt und selbst schon in geringen Mengen den Tod 
herbeiführen kann. 

In 100 Raumtheilen Leuchtgas sind gewöhnlich 80 bis 90 Theile 
dieser drei Gase enthalten. 

Die zweite Gruppe der Bestandtheile des Leuchtgases, welche 

3 bis 10 Volumprocente desselben ausmacht, bildet eine Reihe der 
verschiedensten gas- und dampfförmigen Kohlenwasserstoffe, welche 
mit Hissender Flamme, also unter Abscheidung von Kohlenstoff, ver- 
brennen und denen das Leuchtgas seine Leuchtkraft verdankt 

Das wichtigste unter diesen Gasen ist das schwere Kohlenwasser- 
stoffgas ;C^ H^), auch Ölbildendes Gas genannt, und ausserdem Pro- 
pylen, But>ien, Acetylen, Propyl. Butyl, Naphtalin etc. 

Von den Verbindungen dieser Gruppe erhält das Gas seinen 
eigenthümlichen Geruch, den man schon wahrnehmen kann, wenn 
'2 Procent Leuchtgas in der Luft enthalten ist. 

Von Verunreinigungen können im Leuchtgas vorkommen: Kohlen- 
säure, Ammoniak, Schwefelwasserstcff. Schwefelkoh'.enstcf:, Wasser- 
dampf, Luft und geringe Mengen von Cyanverb in düngen. 
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Das specifische Gewicht des Leuchtgases beträgt (für Luft = i^ ) 

V3 bis Va » ®s entzündet sich in heller Rothgluth und giebt, mit 
nöthigen Quantum Luft verbrannt, eine Temperatur von 2530 Grad C- 
Die Explosionsfähigkeit beginnt bei einer Mischung von: 

I Raumtheil Leuchtgas auf 13 — 16 Raumth. Luft, 

ist bei I » » »10 — 12 » » 

am stärksten 
und hört bei i » » » 4 » » auf. 

Das Wassergas besteht der Hauptsache nach aus 50 — 66 Procent 
Wasserstoff, 19 — 42 Procent Kohlenoxydgas, 6— 15 Procent Kohlen- 
säure und geringen Mengen leichter Kohlenwasserstoffe. Es verbrennt 
mit blauer, nicht leuchtender Flamme und liefert mit der zur Ver- 
brennung gerade ausreichenden Luftmenge eine Temperatur von 
2860 Grad C. 

Die Darstellung dieser Gase gehört nicht in den Bereich unserer 
Betrachtung. 



III. Abschnitt^ ' 

lei und Bleiwaaren als Material für 
Lötharbeiten. 



flei unc 
Das Blei 
Schnittflächen zc 
cinbüsst, indem 



§ 11. Eigenschaften des Bleies. 



ist ein Metall von bläulichgrauer Farbe, auf frischen 
igt es lebhaften Metallglanz, den es aber an der Luft bald 
es sich durch Verbindung mit dem Sauerstoff derselben 
mit einem grauen Oxydhäutchen übersieht, weiches eine weitere Ein- 
■wirkung desselben verhindert. Es ist sehr weich, lässt sich mit dem 
Nagel des Fingers ritzen und giebt auf Papier einen grauen Strich, Es 
besitzt eine grosse Biegsamkeit, welche sich durch Erwärmen noch erhöht, 
ist sehr dehnbar, lässt sich zu den dünnsten Blechen auswalzen und zu 
Draht ausziehen. Dafür ist es wenifj elastisch, daher leicht deformirbar und 
hat eine sehr geringe Festigkeit, welche von dem Grade der Reinheit 
und der Art der Bearbeitung abhängt. So zerreisst z. B. gegossenes 
Blei bei einer Belastung von o"g5 Kgr. pro Qmm., während gewalztes 
erst bei o'85 — 173 Kgr. und Bleidraht erst bei 2'i3 — 2'32 Kgr. 
pro Qmm. zerreisst. Ein 2 Mm. starker Bleidraht kann also höchstens 
mit 7'3 Kgr. belastet werden, während ein gleich starker Kupferdraht 
bis 132 Kgr. und ein ebenso starker Stahldraht bis 250 Kgr. zu tragen 
vermag. Bis nahe an den Schmelzpunkt erhitzt, wird es so sprOde, 
dass es durch Hammerschläge oder auf den Fussboden geschleudert 
in Stücke zerbricht. Die Bruchfläche solcher Stücke ist krystallinisch, 
während sonst der Bruch gleichförmig, wie geschmolzen, erscheint. Ea 
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krystallisirt im regulären System, und zwar zumeist in Würfein, Ber * 
335 Grad C. schmilzt es und bedeckt sich dabei mit einer in Regen- — 



bogenfarben schillernden Haut, welche zunächst 
lieh werdende Kruste übergeht, welche man Blei 
nennt. Bei 1540 Grad C. fängt es an zu sieden, 
verdampft es und hinterläast in der Umgebung 
Durch öfteres Umschmelzen nimmt es Oxyd i 
härter. Es leitet die Elektricität 
Es lässt sich schlecht feüi 



iine graue, dann gelb 

sehe oder Blcikrät«e=^ 
In starker Glühhitze 
,nen gelben Beschlag, 
if und wird dadurch 

Mal schlechter als Silber. 

veil die Feilspäne die Vertiefungen 



im Hieb der Feile verstopfen, und gehört daher nach der Ausdrucks- 
weise der Metallarbeiter so wie Zinn und Zink zu den pelzigen Metallen; 
Raspeln und Sägen greifen es besser an. 

Das specifische Gewicht des Bleies ist, je nach der Reinheit 
desselben und der Bearbeitung der es unterworfen wurde, etwas ver- 
schieden und wechselt zwischen ii"2 und ii'4Kgr. 

Gegossenes Blei ist schwerer als gehäramertea. gewalztes oder 
gestrecktes, man nimmt daher an, dass es durch diese Bearbeitungen 
kleine unmerkliche Risse erhält. Reineres Blei ist schwerer als un- 
reineres, und sinkt das specifische Gewicht bei Hartblei bis auf 9'33 Kgr. 
pro Cubikdecimeter herab. 

Das Blei hat eine specifische Wärme v 
bloB den o'oji+ten Theil der Wärme, ' 
menge Wasser, um auf dieselbe Temperati: 
einer Temperaturerhöhung von i Grad C. 



m o'o3i+, d. h. es braucht 
'ie eine gleiche Gewichts- 
■ gebracht zu werden. Bei 
dehnt es sich um ""/-ui 



1, und beim Uebergang von dem schmelzt üas igen 
festen zieht es sich um '/g, seiner Länge «u- 



seiner Länge 
Zustand in d 

In verdünnter Schwefelsäure löst es sich nur wenig auf, erst 
von Säuren über 60 Grad Bi. wird es merklich angegriffen, und zwar 
umsomehr, je reiner es ist, so dass ein Blei, welches geringe Mengen 
Antimon enthält, als Material für Bleikammern sogar vorgezogen 
wurde. 

Höhere Temperaturen begünstigen die Einwirkung der Säuren. 
Salzsäure nimmt davon nur wenig auf, dagegen wird es von Königs- 
wasser (einer Mischung von Salz- und Salpeiersäure) unter Abscheidung 
eines weissen Schlammes von Chlorblei zerstört. Bei Gegenwart von 
Luft wird es auch von schwachen Säuren organischer Natur, wie 
solche im Essig, im Bier, im Wein und in sauren Fruchtsäften vor- 
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l«ommcn, angegriffen, weshalb diese nicht in Gefässcn mit BleigJasuren 
aufbewahrt werden dürfen, 

Auch Wasser kann in Berührung mit Blei bleihaltig werden, 
namemlich wenn es organische Substanzen enthält, während hartes 
"Wasser gewöhnlich kein Blei aufnimmt. 

Die im Handel vorkommenden Bleisorten sind niemals ganz 
rein, doch sind die Verunreinigungen meist in so geringer Menge vor- 
handen, dass sie auf die technische Verwendbarkeit keinen nachtheiligen 
Einfluss ausüben. 

Unter diesen Verunreinigungen finden sich meist Kupfer, An- 
timon, Arsen und Zink in geringen Mengen, auch Eisen. Nickel, Silber, 
Kohlenstoff etc. 

Der Bleigehall des Weichbieies wechselt zwischen gg^S und 
97'6 Procent. Die reinsten Sorten sind die englischen, spanischen 
und amerikanischen, und die Bleie von Villach in Kärnten, sodann 
die Oberharzer und Stoiberger Bleie, 

Ausser dem Weichblei fällt auf den Bleihötten noch ein unreineres 
Produci, das Hartblei, so genannt, weil es nicht mehr biegsam und 
dehnbar wie ersteres, sondern hart und klingend ist. Es hat einen 
glänzenden süberweissen Bruch, ein ausgesprochen krystallinischea Ge- 
füge, ein specifisehes Gewicht von 9'33— ro'44 und wird direct oder 
mit Zusätzen durch Guss zu Rühren, Buch druckerlet lern. Zapfenlagern, 
Ventilgehäusen, Hähnen etc. verarbeitet. 

Dem Hartblei der Hütten ähnliche Gemische werden zu be- 
sonderen Zwecken eigens durch Zusammenschmelzen von Weichblei 
mit Antimon hergestellt, um ersterem eine grossere Härte zu verleihen, 
Schon eine Legirung von t Thei! Antimon auf 16 Theile Blei ist 
viel härter als das Weichblei, schmilzt schon bei 264 Grad C, und 
ist so spröde, dass sie beim Biegen zerbricht. Dieselbe lässt sich 
aber zu Drähten ausziehen und erhält dadurch eine grossere Bieg- 
samkeit. 

Der Bleigehalt des Hartbleies der Hütten wechselt zwischen 
70 und 90 Procent, der Antimongehalt zwischen 20 und 5 Procent, 
überdies enthäh es meist grössere Mengen Kupfer, Eisen und Arsen, 
wie das Weichblei. 

Von den Legirungen des Bleies mögen nur die Zinn- oder 
Weichlothe und die Wismuthlolhe erwähnt werden. Dieselben sind in 
^folgender Tabelle nach ihren Schmelz punkten rusammcn gestellt. 
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V i c h t s I h c i 1 c 



Wümuth Cadminm 



Schmeli- 
G(«d C 



Wood'schea Metall 

} 9 e'sches ■ 
jwton'sches ■ 



137 

«83 
207 



Die beiden ersten Legirungen schmelzen also bereits unter dem 
Siedepunkt des Wassers. 



§ 12. Bleiwaareti für Lötharbeiten. 

a) Gussblei. 



I 



Für den Verkauf wird das Blei in eiserne Formen eingegossen, 
worin es die Gestalt läng lieh- viereckiger Blocke erhält, die man Mulden ' 
nennt. Diese Blocke sind zuweilen mit eingeschmolzenen Eisenslücken 
verfälscht. Um einen solchen Betrug zu erkennen, ohne die Blöcke 
zertheilen zu müssen, bringt man sie auf eine gewöhnliche Balken- 
wage und gleicht deren Gewichte mit reinen Bleigewichten aus. Taucht 
man nun beide Wagschalen unter Wasser, so wird, wenn die Blöcke 
unverfälscht sind, das Gleichgewicht nicht gestört, enthalten sie aber 
Eisen, so steigt die Schale, auf welcher sie sich befinden, nach oben. 
Zum Giessen von Platten richtet man eine aus eichenen Bohlen 
zusammengesetzte, 150 Mm. hoch mit feuchtem Formsand bedeckte 
Bühne her, oder man benützt eine ebene Platte aus feinkörnigem 
Sandstein, auf welcher man den Raum, welchen das Blei ausfüllen 
soll, mit hölzernen oder eisernen Leisten umgrenzt. Das Biei wird in 
einem eisernen Kessel geschmolzen, dann mit Kellen in ein breites 
Gefäss, die Stürze, übergefüllt und durch Neigen der letzteren an der 
einen schmalen Seite der Giesslafel auf diese ausgegossen. 

Um das Fliessen des Bleies zu erleichtern, giebt man der Tafel 
eine geringe Neigung und überfährt das noch flüssige Metall mit einem 
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Lineal oder einer Walze; diese Werkzeug« 
(assungsleislcn fortschieben, so dass den 
erforderliche Dicke übersteigende Metall 
tiefer liegenden Ende der Tafel hintreibt. \ 
Vertiefung des Sandes fällt. Für das Giess 
der Sand den Vorzug vor dem Stein, weil 



lassen sich auf den Ein- 
n untere Kante das die 
ibslreicht und nach dem 
o der Ueberschuss in eine 
!n sehr dicker Platten hat 

letzterer durch die Hitze 



einer grösseren Metallmasse in Gefahr kommt zu zerspringen; dagegen 
gestattet der Stein ein rascheres Arbeilen, weil er unmittelbar nach dem 
Abnehmen der gegossenen Tafeln ivieder zum Guss fertig ist. während 
der Sand jedesmal fest geschlagen und geebnet werden muss. 

Am zweck massigsten, obwohl etwas kostspieliger, sind Formen 
aus Gusseisen platten, welche entweder nur mit einem angeschraubten 
Bord versehen sind, oder welche aus zwei übereinander liegenden 
Gussplatien mit zwischen liegender Randleiste bestehen. Diese Formen 
müssen vor dem Guss angewärmt werden, was im ersten Fall in der 
Weise geschieht, dass man eine Partie geschmolzenes Blei auf dieselben 
ausglesst und nach dem Erstarren wieder wegnimmt. 

Das zum Gusa verwendete Blei muss so heiss sein, dass ein 
hineingestecktes Papier sich strohgelb färbt. Es ist raihsam, das für 
^'ne Platte bestimmte Blei auf einmal auszugiessen, weil beim Nach- 
Stessen leicht un zusammenhängen de Lagen entstehen. 

Ausser Platten werden auch ROhrei 
ßlei gegossen. 

Sind die Formen derselben complicirt, so giesst i 
«einen Theilen und vereinigt die Ränder dieser Theile . 
Aufgiessen von geschmolzenem Blei oder durch Löthen. 

Für den Zweck des Auswalzens 2U Blech werden die Bleitafeln 
gewöhnlich in Stärken von 6 — 30 Mm. gegossen. 



I 



mdere Gefässe aus 



itweder durch 



b) Bl. 



i b 1 e c h e. 



Bei der grossen Weichheit des Bleies werden Bleibleche nie 
anders als durch Walzen hergestellt. 

Man zerschneidet gegossene Platten in kleinere Stücke und bringt 
diese ohne weitere Vorbereitung unter das Walzwerk. Anfangs lässt 
man diese Platten einzeln durch die Walzen gehen, später, wenn sie 
dünner geworden sind, legt man mehrere auf einander und verhindert 
daa Zusammenkleben derselben durch Bestreichen mit Oel. Die fertigen 
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Bleche werden mit einer Scheere oder einem Messer beschnitten. 1 


zusammengerollt und geben das sogenannte Rollblei. Ganz dQnne 1 


Bleibleche (Foh'en) werden bis zu loo Stück unter einer Presse mit j 


einem dem Schabhobel der Buchbinder ähnlichen Instrument be- 


schnitten. 


K Die gewalzten Bleche haben eine Dicke von 0-2 — 8 Mm. und 


H sind die Sorten von 1—3 Mm. am gebräuchlichsten. Ihre Grösse i«* 


^1 verschieden, meist sind sie 07 — i Meter breit und 3 Meter, aber au d^ 


^M 10—15 Meter lang. 


^P Bleifolien haben eine Dicke von o'o5 — o'i Mm. 


^ Folgende Tafel enthält die Gewichte eines Quadratmeters Bte»- 


blech von verschiedenen Stärken in Kilogramm. Um daher das Gewich» * 


irgend eines Bleches zu berechnen, hat man nur den in Quadratmete:'' 


^B ausgedrückten Flächeninhalt desselben mit der seiner Dicke en-^" 


^H sprechenden Gewichtszahl zu mullipliciren. 


1 ~ 


Dicke 


iQm. 


Dicke 


1 Qm. 


Dielte 1 I Qm. 


Dicke I (Jot. 




1 


Mm. 


wiegt Kj,. 


Mm. 


wiegt Kgr. 


Mm. ' wiegt Kgr. 


Mm. 


wieg, Kgr. 




I ii-B? 


8-5 


96-65 


16 


181-92 


23-5 


267-29 


■ 


1-5 1706 


9 


102-33 


■6-5 


187-61 


24 


272-88 






2 2274 


9-5 


108-02 


■7 


193-29 


24-5 


278-57 






a-S 28+3 


10 


113-70 


■7-5 


198-9S 


25 1 2S4-25 






3 34-'I 


10-5 119-39 


18 


204-66 


25-51 289-94 






3'S 39-80 


II 


125-07 


18-5 


210-35 


26 295-62 






* 45-48 


II-5 


■30-76 


■9 


216-03 


26-5 301-31 






4-S 5I-"7 


12 


136-44 


■9-S 


221-72 


27 30699 






s t 56-85 


12-5 


142-13 


20 


227-40 


27-5 312-68 






5-5 1 62-54 


13 


147-81 


20-5 


233-09 


28 318-36 






6 1 68-22 


13-5 


153-50 


21 


238-77 


28-5 324-05 




6-5 1 73-91 


■4 


159-18 


21-5 


244-46 


29 229-73 






7 


79-59 


14-5 


164-87 


22 


250-14 


29-5; 335-42 






7-5 


85-28 


■5 


170-55 


22-5 


255-83 


30 34>->o 






8 


90-96 


'S-5 


176-24 


«3 


261-51 ' 1 




^B c) Bleirohre. 


^B Bei der Herstellung von Bleirohren werden funächst Hohlcylinder 


^H von 730 — 900 Mm. Durchmesser in zweitheiligen gusseisernen Formen 


■ gegossen. 
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Diese Güsse haben eine grössere Wandstärke als die Bleirohre, 
welche aus denselben erzeugt werden sollen. Das Blei wird oben in 
die Form eingegossen oder steigt von unten in einem besonderen 
Canal in dieser auf; die Güsse werden dann über einen Kern auf 
eine grössere Länge ausgezogen. Bleiröhren von grosser, ja beliebiger 
Länge kann man in der Weise herstellen, dass man geschmolzenes 
Blei aus einem Schmelzkessel von unten in eine senkrecht stehende, 
an beiden Enden offene Röhrenform pumpt, deren oberer Theil durch 
Wasser kühl erhalten wird, so dass dort das erstarrte Blei in Form 
eines Rohres stetig hervortritt. 

Oder es wird das Blei in starke Gusseisencylinder gegossen, in 

welchen es durch eine Feuerung Hüssig erhalten und dann durch einen 

Kolben gegen eine am Ende dieses Cylinders befindliche Oeffnung 

gepresst wird, in deren Mittelpunkt ein Stahlkern eingesetzt ist. Während 

des Austretens wird das Rohr abgekühlt. Man macht die dünneren 

Sorten i8 — 60 Meter, die dickeren 6 — 9 Meter lang. 

Durch Anwendung starken hydraulischen Druckes lassen sich 
auch Bleirohre kalt pressen, welche Methode jetzt sehr häufig ange- 
wendet wird, da die nach derselben erhaltenen Rohre dichter und 
glätter sind als andere. 

Die Rohre werden entweder auf eine hölzerne Trommel auf- 
gewickelt oder mit Strohseilen umwunden. 

Ausser diesen Weichbleirohren kommen noch Hartbleirohre, 
verzinnte, geschwefelte und mit Zinnfutter von 0*15 Mm. Stärke ver- 
sehene Bleirohre im Handel vor. 

Nachstehende Tabellen enthalten die Gewichte eines Meters der 
verschiedenen Weich- und Hartbleirohre in Kilogramm und die Angabe 
des Druckes in Atmosphären, mit welchen dieselben beansprucht 
werden dürfen. 
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d) Bleidraht. 
Gewichtstabelle über Bleidrähte (mit rundem Profil). 
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IV. Abschnitt. 

Allgemeine Arbeiten des Bleilöthers. 

Zu den allgemeinen Arbeiten sind zu rechnen: die Construction 
und Herstellung der Blechzuschnitte, die Reinigung der Löthflächen, 
die Behandlung der Flamme und die Ausführung der verschiedenen 
Nähte. 

Dieser Abschnitt umfasst also jene Kenntnisse und giebt eine 
Anleitung zur Erlangung jener Fertigkeiten, welche die Grundlage des 
Bleilöthens im engeren Sinne bilden, welche, wie man sagen könnte, 
den geistig-künstlerischen Inhalt dieses Handwerkes ausmachen; denn 
die Construction der KOrpernetze und die Ausführung der Nähte stellen 
schon höhere Anforderungen an die räumliche Auffassungsgabe, an 
die Geschicklichkeit und an das Gefühl für die Wärmewirkung der 
Flamme. 

§ 13. Constructionslehre für Bleilöther. 

Die Angabe der Gestalt und Grösse der aus Blei herzustellenden 
Objecte ist Sache des Constructeurs; er hat die Werkzeichnung so 
^zufertigen, dass sie alle für die Ausführung nöthigen Daten enthält, 
kann sich aber in einfacheren Fällen auf eine mündliche, eventuell 
durch eine Handskizze erläuterte Angabe beschränken. Der Bleilöther 
dagegen muss das Blech so zuzuschneiden verstehen, dass beim 
Zusammenbiegen und Verlöthen wirklich die verlangte Form erfolgt. 

Dies ist ein Punkt, der nicht nur Bleilöthern, sondern auch 
anderen Blecharbeitern häufig Schwierigkeiten macht, weil für die 
Construction der Köpernetze, auf die es dabei ankommt, geometrische 

6* 
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Kenntnisse erforderlich sind, welche eine dem Lehrplan der Realschulen 
entsprechende Ausbildung voraussetzen. 

Indem ich aber, wenigstens in compHcirteren Fällen, eine Werk- 
zeichnung als vorhanden betrachte, will ich versuchen, den Bleüöllier 
mit der Construction der Nelze solcher Zeichnungen bekannt zu machen,*) 



a) Georv 



che Gr 



ndlagen 



Dieselben enthalten jene Constructionen aus der Planimetrie und 

darstellenden Geometrie, auf welchen die Constructionen der Körpe'- 

Fig- 66. netze beruhen, oder die sonS* 

für den BleilOther wichtig sind- 



VI 



\ 



a) Planimcirische Aufgaben. 

I . Es ist, behufs Prüfung' 
I * eines rechten Winkels, itr» 

Punkte i> einer geraden Linie 
eine Senkrechte zu errichten. 
Man schneidet in Fig. 66 
von p aus auf der Geraden die 
gleichen Strecken cji und dp 
ab und beschreibl mit einer 
beliebigen Zirkeloffnung, die 

/aber grösser ist als c^i, aus 
c und d Kreisbögen. 
j ' X i Der Schnittpunkt f dieser 

^ Uögen ist ein Punkt der ge- 

"'-- _-— ■' suchten Senkrechten. 

Liegt der Punkt 2> am Ende der gegebenen Geraden, so verfährt 
man wie folgt. 

Man wählt in Fig. 67 einen Punkt c, so dass ein mit der Zirkel- 
Öffnung cp beschriebener Kreis die Gerade in einem Punkt d schneidet 
Dort wo die Verbindungslinie von t/ mit c den Kreis trifft, was im 
Punkte f der Fall ist, ist ein Punkt der Senkrechten. 



") Jenen, welche sich eingehender r 
räumlicher Gebilde hcfaBsen wollen, seici 
dkntellenden Geometrie von Schnedar, 



t der projectivischen Darstellung 
die bekannten Lehrbücher der 



^^^^^^m Allgemeine des Bleilölhers, S5 ^^| 


2. Es ist durch den Pu 


nktj^ 


in Fig. 6S zur Geraden ab eine ^^^k 


Parallele zu ziehen. Man legt 


durch 


den Punkt ^1 eine schräge Gerade, ^^H 


welche die Linie a/> im Punkt (^ schneidet, und beschreibt aus einem ^^H 


beliebigen Punkt e derselben n 


lit de 


T Halbmessern td und cp Kreis- ^H 


bögen. Verbindet man dam 




^1 


den Punkt d, mit c. so ist j>, 




■ 


ein Punkt der Parallelen. 




■ 


Oder man errichtet von p 
auf ab eine Senkrechte und 


- 


■ 




trägt die Länge derselben auf 




/'■' ^^' \ 1 


einer zweiten Senkrechten auf. 

3. Ein Punkt j> soll mit 

dem unbekannten Schnittpunkt 


a- 


/*^"-.. .^.^-'i ■ 


zweier Geraden ab und cd 




in P'ig, 6g verbunden werden. 




Man zeichne zwischen den 


a- 




■ 


beiden Geraden ein Dreieck 
mnp, mache an einer be- 




"/^F 


--7'^ 1 


liebigen anderen Stelle m, n, 




,.-■ 


■ 


parallel zu ?n Ji, ni, p, // zu 
mp und «li», // zu np, so 


e 






Bj 




ist der Schnittpunkt p, ein 




^H 


Punkt der Geraden, welche p 
mit dem unbekannten Punkt 


tf_ 


■- \ \ \ \ \ 


^ 




\ \ \ \ \ \ 


■ 


verbindet. 




^-■\\ '\ \\\ ^ 


4. Eine Gerade ab, in 




■ 


Fig. 70 in eine bestimmte 


e 


d \ ■ 


Anzahl (hier 7} gleiche Theile 
zu theilen. 




x\ ■ 


Man zieht von einem End- 




H 


punkt der gegebenen Strecke 




H 


eine Gerade aij. trägt auf 




■ 


dieser von a aus eine beliebige Strecke cd so oft auf als «6 Theile ^^| 


erhalten soll, verbindet den letzten 


Punkt (7) mit dem anderen End- ^^| 


punkt b und zieht zu yb di 


rch die Punkte i bis 6 Parallele. Die ^H 


Schnittpunkte dieser Parallelen 


mit n 


b sind die gesuchten Theilpunkte. ^^| 


5. Ein Dreieck zu zeichne 


n, wenn die drei Seiten ge- ^^ 


gehen sind. 




ä 
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Man trägt auf eine Gerade die eine Seite (fi) auf und beschreib'^ 
(wie in Fig. 71) aus den Endpunkten A und B mit den andere*"* 
Seiten Kreisbögen, deren Schnitt die Spitze des Dreieckes giebt. 
6. Zeichnen von Figuren mit mehr als drei Ecken. 
Hier müssen (wie aus den Fig. 72 u. 73 hervorgeht) ausse-^ 
den Seiten so viele Diagonalen gegeben sein, als zur Zerlegung de^S 
Vieleckes in Dreiecke nöthig sind. 

Pig^ ^j_ 7. Conatruction vor» 

Kreisen und Kreisbögen— 
Der Kreis ist bekannt- 
lich jene ebene krumme 
Linie, deren Punkte von 
einem fixen Punkt {.den 
Mittelpunkt)gleichcn Ab- 
stand haben. 

Wenn man daher 
zwei Punkte so verbindet, 
dafis sich ihre gegen- 
seitige Entfernung nicht 
ändern kann, so wird, 

selben als Drehpunkt be- 
nützt, der andere, falls 
er die Eigenschaft hat. 
eine Spur zu hinter- 
lassen, eine Kreislinie ver- 
zeichnen. Auf dieser 
f Seite 8 beschriebenen 
I verwenden, 
bei Zuschnitten konischer Gefässe 
f folgende Weise beschrieben werden. 
Ist in Fig. 7+ nö jene Gerade, über welcher ein Kreisbogen von der 
Pfeilhöhe h zu zeichnen ist, so stellt man sich aus Holzlatten einen 
Winkel her, der in c seinen Scheitel hat_ und dessen Schenkel durch 
die Punkte a und b gehen. Verschiebt man nun diesen Winkel, so 
dasa dessen Schenke! immer die Punkte a und h berühren, so beschreibt 
der Scheitel c den verlangten Kreisbogen. Dabei müssen beide Schenkel 
aber mindestens so lang sein als die Gerade a b. 




Thatsache beruht die Berechtigung, die 
Vorrichtungen zum Zeichnen von Kreisen 

Flache Bögen, wie 
vorkommen, können ohne , 



S. Umfang des Krei 
Ist d der Durchme 



: Kreisi 



iat : 



Umfang äi: 



worin x, die sogenannte Ludoißsche Zahl, ein für die Praxis unbrauch- 
barer, unendlicher Decimalbruch ist. Der zweite Nährungswerth des- 
selben ist , derselbe ist nur um 0^04 Procent zu gross, genügt 
also hier {Qi alle P'älle. 

Will man z, B. die Breite des Bleches finden, das ein Rohr vom 
Durchmesser (/ giebt, so multiplicirt man d mit 22 und dividirt das 
Fig. 74- 




-Bf 

Resultat durch 7, oder man theilt den Durchmesser in 
Tbeile und trägt 22 solcher Theile auf einer Linie auf. 

9. Construclion der Ellipse. 

Die Ellipse ist jene ebene krumme Linie, bei welcher 



der Entfernungen irgend ei 
(den Brennpunktenl stets di< 

Diese Definition führt 
Construclion. 

Sind in Fig. 75 Fund F, 
Punkte und schlingt man um 



3 ihrer Punkte ■ 
ilbe ist. 
imitlelbar zu ei; 



zwei fixen Punkten 



r praktischen Ellipsen- 



iv*a durch Stifte markirle feste 
eine biegsame Schnur s, so 



Allge^ 



; Arbeil. 



5 Bleilöthers. 



beschreibt der Zeichenstift n, wenn er bei gleichförmiger Spannung 
derselben bewegt wird, eine Ellipse; denn die Länge Fe -\- zF, bleibt 
ja stets dieselbe. ^ .^4' heisst die grosse, SB" die kleine Achse und 
der Mittelpunkt der Ellipse. Die unveränderliche Summe Fz-\-zF^ ist 
nun gleich der grossen Achse, und man kann daher bei gegebener 
kleinen und grossen Achse die Brennpunkte finden, wenn man die 
halbe grosse Achse im Zirkel nimmt, an einem Endpunkt der kleiners 
Achse einsetzt und die grosse Achse durchschneidet. 

Sind beide Achsen der Ellipse gegeben, so lässl sich dieselbe auch 
nach Fig. 76 mit einem Papierstreifen zeichnen. 

Man nimmt einen solchen Streifen, macht auf demselben oa= Ä. 

also gleich der Länge der halben grossen Achse, und trfigt von o aus 

Fig. 77. Fig. 78. 





die Länge o = B der halben kleinen Achse auf. Bewegt man dann 
diesen Streifen so auf dem Achsenkreuz der Ellipse, dass die Punkte 
a und b, also die Punkte, zwischen denen die Differenz der beiden 
Halbachsen liegt, sich auf den Achsen verschieben, so beschreibt der 
Punkt o die Ellipse. 

Bei gegebenen Achsen sind auch folgende zwei Constructioncn 
einfach. 

In Fig. 77 werden aus dem EUipsenmitteipunkt mit der kleinen 
und der grossen Halbachse concentrische Kreise beschrieben, dann vom 
Mittelpunkt aus ein beliebiger Strahl Os gezogen, und durch die 
Schnittpunkte a und h dieses Strahles Parallele zu den Achsen gelegt. 
Der Punkt j), wo sich diese Parallelen schneiden, ist ein Ellipsen- 
punkt. Durch Ziehen eines zweiten Strahles 0«, und Wiederholung 
dieser Construction lassen sich beliebig viele andere Punkte finden. 

In Fig. 78 sucht man die Brennpunkte auf, nimmt auf einer 
der beiden Strecken FO oder F. einen Punkt n an und beschreibt 



Allger 



sowohl mit dem kleineren Theil der grossen Achse iAa), als auch mit 
dem grösseren Theil (J, nl aus jedem der beiden Brennpunkte Kreis- 
bogen. Die vier Schnittpunkte /i dieser Kreisbögen sind Ellipsenpunkte, 
und kann man die Construction für eine andere Lage des Punktes a 
«'iederholen. 

Jede durch den Mittelpunkt der Ellipse gehende gerade Linie, 
welche von zwei Ellipsenpunkten begrenzt ist, heisst ein Durchmesser 
der Ellipse. Ziehen wir, wie in Fig. 79, zu einem solchen Durchmesser 
(l fi, eine parallele Sehne ss,, halbiren diese im Punkte i und ver- 
binden i mit 0, so ist der dieser Richtung entsprechende Ellipsen- 
darchmesser did^ in Bezug auf ersteren der conjugirte Durchmesser. 
In Fig. 80 ist nun gezeigt, wie man eine Ellipse construiren 
kann, wenn zwei conjugirte Durchmesser jD/J, und D^D^ gegeben 



Fig. 80. 




smd. Man zieht durch die Endpunkte jedes der beiden Durchmesser 
iwei Parallele zu dem anderen Durchmesser, wodurch man ein 
Parallelogramm ab cd erhält. Nun theilt man die halbe grosse Achse 
und die halbe Pa ralle logramm seit e D^c in eine gleiche Anzahl (hier 
vier) gleicher Theile. Numerirt man die Theilpunkte von o und C 
aus, bringt ID mit 11)^, 21) mit 2 Z>,, 3D mit 3 D^ zum Schnitt, 
90 sind j>i.p2iP.i Ellipsenpunkte. Aehnlich verfährt man in den drei 
Ebtigen Feldern. 

Die Construction ist auch dann brauchbar, wenn die conjugirten 
I^rchmesser aufeinander senkrecht stehen, also wenn es die Achsen 
Kil»t sind, 

10. Umfangder Ellipse. Näherungsweise, aber für unseren Zweck 
mit genügender Genauigkeit, erhält man den Umfang einer Ellipse: 
1) wenn man zur doppelten grossen Achse die kleine ad- 
dirl oder 




a) genauer, wenn man die halbe grosse Achse und die halbe 

kleine Achse zum Quadrat erhebt, diese Quadrate addirt, die Summe 

multiplicirt, aus dem Product die Quadratwurzel zieht und 



p) Projec 
I. Darstellung der Raumgebüde in der Zeichen- 
fläche. Zur Darstellung der Raumgebilde wird ein System von drei 
aufeinander senkrechten Ebenen benutzt, die man sich beliebig weil 
pj ß, ausgedehnt denken kann, 

und die man die Projections' 
ebenen nennt. Die eine die- 
\ ser Ebenen, II in Fig. 8i. 
ist horizontal, die beiden an- 
deren sind vertical. Von den 
beiden verticalen Ebenen 
wird gewöhnlich nur die 
Jj: *V Y Ebene 1" benutzt, welche 
daher verticale Projections- 
ebene heisst, wahrend man 
die Ebene A' als >Kreui- 
rissebene* bezeichnet. 

Soll nun von einem 
Körper eine Zeichnung an- 
gefertigt werden, so denkt 
n den von jenen drei Ebenen einseilig begrenzten 
fällt von jenen Punkten des Körpers, welche 
bestimmen, Senkrechte auf jede der drei 
I a ein solcher Punkt eines Korpers ist, so 
durchdringen die drei Senkrechten s,, *;. und s, die Projectiona- 
ebenen in den Punkten (fl, ) a-, und (a,) und man nennt: 
(a,) die horizontale Projection, die i. Projection oder den Grundriss 

des Punktes a, 
flj die verticale Projection, die 2. Projection oder den Aufriss des 

Punktes a, 
(a,) die Kreuzrissprojeclion, die 3. Projection oder den Kreuiriss des 
Punktes a; 
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ferner: 
a{Oj) die i. Ordinate des Punktes a, sie hat dieselbe Länge wie 

OjX und (03) y, 
flflj die 2. Ordinate des Punktes a, sie hat dieselbe Länge wie 

{a,)x und (03)% 
a(aj) die 3. Ordinate des Punktes a, sie hat dieselbe Länge wie 
(o,)y und 0,3. 
Von den drei Projectionen des Punktes liegt bisher blos a.^ in 
der Zeichenfläche, (a,) und (Oj) befinden sich, so wie der Punkt a, 
FiR. 82. Fig. 83. 
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noch im Räume. Trennen wir aber die beiden Ebenen // und K an 
der Kante oy, drehen die erstere um die Kante ox nach unten und 
letztere um oz nach links in die punktirten Lagen, so kommt (a,) 
nach a, und (oj) nach o, zu liegen, und es bilden dann die drei 
Projectionen Oj, a^ und % die vollständige Darstellung des Raum- 
punktes a auf der Zeichenfläche. 

Für unsere Zwecke genügen die zwei Projectionsebenen H und 
V, die in Folgendem ausschliesslich benutzt werden sollen. 

Hätten wir jetzt statt eines einzelnen Punktes in Fig. 82 eine 
gerade Linie abzuprojiciren, so werden wir die eben angegebene Con- 
itroction mit jedem der beiden Endpunkte vornehmen müssen, während 
die Projection eines zwiscbenliegenden Punktes p überflüssig ist, da 
die Projectionen der Geraden ebenfalls gerade sind, also die Projectionen 



Allgemei: 



; Arbei 



1 des Bleilöthers. 



des Punktes p schon enthalten. Nach Drehung der Projectionaebeu« 
if in die Zeichenfläche erhalten wir also a^b^ als erste und a^b^A* 
zweite Projection der Geraden ab. 

Hätten wir nun wie in Fig. 83 ein Dreieck zu projidren, **^ 
projiciren wir die drei Eckpunkte und erhalten nach entsprechend^'' 
Verbindung der Projectionen der einzelnen Punkte die Projection d^* 
Dreiecks selbst; nämlich in der Ebene FI die erste Projection o, b^ tT- -m 
in der Ebene V die zweite Projection a^ Ä^ Cj. In gleicher Wei^*' 
werden Körper, überhaupt beliebige Raumgebüde, auf eine Zeiche*^ 

fläche übertragen. ' 

Fig. 84- 




2, Bestimmung der Durchschnitte von geraden 
Linien und Ebenen mit den Projectionsebenen. Um 
den Durchstosspunkt einer Geraden a Ä in Fig. 84 mit der horizon- 
talen Projectionaebene S zu finden, legt man durch die Gerade eine 
vertical projicirende Ebene P.,, also eine Ebene, in der sich auch die 
verticale Projection a.^ b^ der Geraden befindet, und verlängert die 
Gerade ab, bis sie die Schnittlinie jji dieser Ebene mit der Ebene S 
triiTt. Der Punkt (s,), oder in der zurückgeschlagenen Ebene S der 
Punkt »I ist der Durchstosspunkt der verlängerten Geraden ah mit 
der horizontalen Projectionaebene, oder, wie man kürzer sagt, die 
horizontale Spur der Geraden. 
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Will man die verticale Spur einer Geraden finden, so verfährt 
man ganz analog: 

Man legt durch die Gerade ab eine horizontal projicirende 
Ebene P,, und verlängert die Gerade bis zur Schnittlinie qm dieser 
Ebene mit der verticalen Project ionsebene. 

Der Schnittpunkt a^ ist dann die verticale Spur der Geraden. 
Da sowohl die Schnittlinie ip als auch die Schnittlinie qm auf der 
Achse XX senkrecht stehen, so ergeben sich für die Auffindung der 



Fig. 85. 



Fig. 86. 
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Fig. 87. 



Fig. 88. 
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Spuren einer Geraden, deren Projectionen a^ h.^ und a^ h^ in einer 
Zeichenfläche gegeben sind, folgende I^geln: 

Um die horizontale Spur 8y zu finden, verlängert man die ver- 
ticale Projection 02^2 ^^^ Geraden bis zur Achse und errichtet im 
Schnittpunkt p auf letztere eine Senkrechte; dort wo diese Senkrechte 
die verlängerte horizontale Projection der Geraden trifft, ist ihre 
horizontale Spur ^,. 

Um die verticale Spur ^2 zu finden, verlängert man die horizontale 
Projection a^ h^ der Geraden bis zur Achse und errichtet im Schnitt- 
punkt q auf letztere eine Senkrechte ; dort, wo diese Senkrechte die ver- 
längerte verticale Projection der Geraden trifft, ist ihre verticale Spur «2* 

Die Figuren 85, 86, 87 und 88 mögen die Anwendung dieser 
Regeln deutlich machen. In den ersten beiden Fällen stellt s^ die 
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horizontale, s.. die verticale Spur dar, im driUeo Fall ist keine hori- 
zontale Spur vorhanden, weil die Gerade zur horizontalen, und i«*' 
vierten Fall überhaupt keine Spur zu finden, weil die Gerade zu beiden 
Projectionsebenen parallel ist. 




Die Schnittlinie einer Ebene mit einer Projectionsebene bci»^^ 

Trace,*) und zwar horizontale oder verticale Trace, je nachdem ^^ 

der Schnitt mit der horizontalen oder verticalen Projectionsebene i^* 

Bei der Construction der Körpernetze werden Tracen gewöhnli*^* 

als Drehungsachsen für die Umlegung ebener Figuren benutzt, wesh»-" * 

Fig. ; 




es wichtig ist 

stimm ungsstücke der Ebene, ^i 

Sei z. B. in Fig. 89 ein D 

Tracen seiner Ebene zu bestimm 



i finden kann, wenn die Be- 

äie angehören, gegeben sind. 

ieck a fi c im Räume gegeben und die 

1, so ist klar, dass jede in einer Ebene 



liegende Gerade ihre Spur 
angehört. So hat beispiels\ 
der verticalen Trace l.^, 
der horizontalen Trace i,. 



in den Tracen der Ebene 
■eise die Gerade Ac ihre verticale Spur Sj i 
Jie Gerade al ihre horizontale Spui 
Daraus ist ersichtlich, dass man die Trace 
t findet, we 



■ Ebene mit einer Projectionsebene findet, wenn man die Spuren 
er in der Ebene liegender Geraden -in dieser Projectionsebene 
jcht und dieselben durch eine gerade Linie verbindet, welche 



*) Teure bedeutet ebenfalls Spur, es wurde jedoc 
der Spar der Gersdea der ertte Autdnick gewühU. 



i Unterschied voi 






1 des ülcilolherB. 



3. Bes 



nd de 




dann die gesuchte Trace ist. So ergiebt sich aus den beiden verticalen 
Spuren ».. und a, der Geraden Äc und ac die verticale Tra 

Da sich bei jeder Ebene die beiden Tracen in der Achse schneiden, 
so gehört dieser Schnittpunkt p beiden Tracen an. 

Wenn man daher in einer Projeclionsebene die Trace bestimmt 
hat, so braucht man zur Bestimmung der Trace in der anderen 
Projeclionsebene, weil man den Punkt p benutzen kann, nur die Spur 
einer Geraden aufzusuchen Hat das begrenzte ebene Gebilde einen 
Punkt mit einer Projeclionsebene gemein, so ist dies bereits ein Punkt 
der Trace. Stehen mehrere Gerade zur Verfügung, so wählt man 2ur 
Construction der Tracen jene, 
deren Spuren sich am leichte- 
sten bestimmen lassen. 

Zur Bestimmung der Tra- 
cen einet Ebene müssen wenig- 
stens gegeben sein drei Punkte, 
die nicht in einer Geraden 
liegen, oder eine Gerade und 
ein ausserhalb derselben, je- 
doch nicht in ihrer Verlän- 
gerung liegender Punkt, i 
sich schneidende oder zwei 
parallele Gerade. 

Es möge auch für die Con- 
struction der Tracen ein Bei- 
spiel angeführt werden, und 

iwar seien in Fig. 90 zur Bestimmung der Ebene zwei sich achnei- 
detide Gerade ab und Ac gegeben. 

Man construirt die beiden Horiiontalspuren 8, und 1, und die 
beiden Vcrtic-dlspuren s., und ^;, wonach man durch Verbindung der 
beiden ersteren die horizontale Trace (, durch Veibindung der beiden 
letäeren die verticale Trace fj erhält. 



■en Grösse und Form von ebenen 
Gebilden im Räume. Gerade Linien und ebene Gebilde im Räume 
öscheinen in einer projecti via eben Zeichnung nur dann in ihrer wahren 
Grosse, wenn die Ebene, in der sich das Gebilde befindet, parallel z 
Ptoject ionsebene ist, oder wenn sie selbst in einer Projeclionsebene liegen. 
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In allen anderen Fällen erscheinen gerade Linien stets verkürz' 
und ebene Figuren verzerrt. 

Die wichtigste Aufgabe für die Constniction der Körpernetze is* 
nun die, aus einer gegebenen Zeichnung eines Körpers die wah*"* 
Grösse und Form seiner Oberfläche ntheile zu bestimmen, was n»^^ 
obigen immer so geschehen musa, dass die Figur derart gedreht ivif 



Fig. 9 




dass sie schliesslich in eine I'rojectionsebene fällt oder wenigstens zu 
einer solchen parallel ist. Daraus ergiebt sich, dass es sich zunächst 
nur um ebene Oberflächenl heile handeln kann, da eine krumme Fläche 
ohne Abwicklung nicht zu einer ebenen parallel gemacht werden kann. 

Bei der Aufsuchung der wahren Grösse eines ebenen Gebildes 
verfährt man also wie folgt: 

I. Man sucht die Trace der Ebene, in welcher das Gebilde 
liegt, mit jener Projectionsebene, in der man dasselbe in der wahren 
Grösse erhalten will. 
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; erhaltene Trace als Drehungsach; 
■Vian die Ebene, sammt der auf derselben befindlichen Fif 
Project ionsebene umlegt. 

Beim Aufsuchen der Trace jener Ebene, in weicher i 
üegl, verfährt man, wenn durch das Gebilde 
bestimmt ist, wie im vorigen Absatz ; besteht dasselbe 
einem funkt oder einer geraden Linie, durch die sich ja 



I las 



zählt I 



;Eb( 




viele Ebenen !e; 

die Losung der Aufgabe am einfachsten ausfällt. 

In dem folgenden, in Fig, 91 dargestellten Beispiel soll aber, der 
Allge.Tieinheit halber, bei der Umlegung des Punktes o 
ganz beliebige Ebene E gewählt werden. 

Die Umlegung erfolgt nun ganz nach obiger Regel. 

Nachdem man sich entschieden hat, in welche Project ionsebene 
die Umlegung erfolgen soll, legt man die Ebene D f 
Trace (, und die horizontale Projectionsebene, weil h 
in letztere erfolgt. 

In dieser Ebene liegt die Bahn, welche der Punkt bei der 
Drehung beschreibt, weshalb sie Drehungsebene lieisst 

Man hat nun nichts anderes zu thun, als im Drehpunkte (o) einzu- 
setzen und mit dem Drehungshalbmesser (o) a in der Richtung ^i, oder^ij 
den Punkt auf der Drehungsebene so weit zu bewegen, bis er in die 
Lage (1 )' oder ia^'' der horizontalen Projectionsebene gelangt ist. 

Würde man den Punkt a in die verticale Projectionsebene I" 
umlegen wollen, so hätte man ganz analog zu verfahren, nämlich 
zuerst eine vertical projicirende Drehungsebene senkrecht auf die 
Trace t, zu legen, den Schnittpunkt dieser Ebene mit der Trace t., 
als Drehungsmittelpunkt und die Entfernung des letzteren vom Punkt n 
im Räume als Drehungshalbmesser zu betrachten und die Drehung 
auf der einen oder der anderen Seite der Trace t^ soweit fortzusetzen, 
bis der Punkt in der Ebene 1' angelangt ist. 

Hiermit wäre eigentlich die Umlegung des Punktes 
Gerade erledigt; wir wollen jedoch der Wichtigkeit halbi 
Aufgabe noch in der Zeichenfläche selbst betrachten. 

Aus Fig. gt ist bereits ersichtlich, dass es sich bei der Umlegung 
ausser dem Errichten der Senkrechten (i, o hauptsächlich 
Länge des Drehungshalbmessers handelt, denn dieser n- 
auf jener Senkrechten aufgetragen werden. 
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Dieser Drehungshalbmesser ist aber nichts anderes als die 
Hypothenuse {o) ii des rechtwinkligen Dreieckes (>i) {a^) a im Kaume. 
Kathete "(a, ) ist die erste Ordinate von a, also nach 
Seite gl eben so lang wie die Strecke n., x in der Ebene 1", die zweite 
Kathete ■•i,>iii) stellt den senkrechten Abstand der ersten Projection 
des Punktesvon der Drehungsachse dar. Sind also in Fig. 92 die beiden 
Projectionen a, und a., eines Punktes n im Räume, welcher um die . 
Gerade (, in der Ebene B umzulegen ist, gegeben, so errichiet man 
f t, eine Senkrechte und trägt auf dieselbe vom Punkt o 
aus den Drehungshalbmesser nach 
(t), nder [a)., auf; derselbe ist 
gleich der Hypothenuse des aus 
den Katheten a, o und a.x con- 
siruirlen rechtwinkeligen Drei- 

Dieses Dreieck kann dadurch 
verzeichnet werden, dass man 
a, /«,_,) = a..x im Punkt n, senk- 
recht auf i7| o macht, oder indem 
man ti; x von o bis et oder a, o 
von .T bis ß aufträgt. 

Im ersteren Falle ist to^i», 
im zweiten ai, , im dritten ßoj 
die gesuchte Hypothenuse; a, o 
entspricht am meisten der räum- 
lichen Lage, da es den um a, » 
umgelegten Drehungshalbmesser 
darstellt, während man in den beiden letzten Fällen das Errichten 
einer besonderen Senkrechten erspart. 

Man hat daher zur Umlegung eines Punktes um eine Gerade 
folgende Regeln: 

I. Soll ein Punkt um eine in der Ebene II befindliche Gerade 
umgelegt werden, so errichtet man von seiner horizontalen Projection 
auf die Gerade eine Senkrechte und trägt vom Fusspunkt dieser 
Senkrechten aus auf derselben die Hypothenuse jenes rechtwinkeligen 
Dreieckes auf, welches die Entfernung der horizontalen Projection 
des Punktes von der Geraden und den Abstand der verticalen Projection 
lies Punktes von der .r-Achse zu Katheten hat. 
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n der Ebene T' befindliche Gerade 
in von seiner verlicalen Projection 
und trägt vom Fusspunkt dieser 
Hypothenuse jenes rechtwinkeligen 
nung der verticalen Projection des 
der Geraden und den Abstand der horizontalen Projection 
von der .»■•Achse zu Kathelen hat. 



. Soll ein Punkt um eine i 
umgelegt werden, so errichtet m 
auf die Gerade eine Senkrechte 
Senkrechten aus auf derselben die 
Dreieckes auf. welches die Entfei 
Punktes vor 
des Punktes 



Bfithnmiiitg dtr iviihriii Grosse eitu-r Geradtn. 
Die Bestimmung der wahren Grösse geschieht dadurch, dass 
die Gerade in die horizontale oder verticale Projecl ionsebene 





oder in eine zu dieser parallele Ebene umlegt, Beim Umlegen in die 
horizontale Projecl ionsebene (Fig. 93) legt man durch die Gerade 
eine horizontal-projicirende Ebene und legt die Punkte a und b der 
Geraden um die horizontale Trace derselben um. Da die horizontale 
Trace (, einer solchen Ebene mit der horizontalen Projection der 
Linie zusammenfällt, so sind die horizontalen Katheten der recht- 
winkeligen Dreiecke, welche zur Bestimmung der Drehungshalbmesser 
dienen, gleich Null; folglich sind die Hypolhenusen den anderen Katheten 
gleich. a..vi und li..n sind also hier direci die Drehungshalbmesser, 
die man nur auf zwei in den Punkten a, und />, errichteten Senk- 
rechten aufzutragen braucht, um die umgelegten Punkte (o) und (it 
und damit die wahre Länge der Geraden zu erhallen. 

Beim Umlegen der Geraden in die verticale Projectionsebene 
(Fig.94) legt man durch dieGerade eine vertical prgjicirende Ebene und legt 





dasselbe entwriler in die horizontale oder in die verticale Projeciions- 
ebene umlegen. Im ersten Fall bestimmt man (nach Seite 94I durch 
i der horizontalen Spuren ä, und 1, der Geraden «i und 
mtale Trace (, seiner Ebene und legt die drei Punkte, 
welche das Dreieck bestimmen (nach Seite 981, in die horizontale Pro- 
jectionsebene um. Die Verbindung der drei umgelegten Punkte (ai. 
{b) und (c) giebt die wahre Grösse des Dreieckes. 

Die Fig. 96 zeigt die Umlegung des Dreieckes, mit den Pro- 
jectionen a^b^c^ und «ji-^Cj, in eine zur horizontalen Projections- 
ebene parallele Ebene, deren verticale Trace '.. ist, die also durch den 
Punkt a geht. Wir suchen also wieder die Schnittlinie der Dreiecks- 
fläche mit dieser Ebene, Indem wirpj nach^, herabprojiciren, erhallen 
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nach entgegengi 
Drehungsachse s» i 
Halbmessers 2,ib\ 
Bestimmung von 
Fig. 97 



n welche die Dreieckpunkte A und c. aber diesmal 
Seiten, umgelegt werden müssen, weil die 

r Figur selbst liegt. Zur Bestimmung des Drehungs- 

enen die Katheten 2,^, und 3,fi-., und zur 

'I die Katheten i,c, und 4,c,. 
noch die Umlegung in eine zur verticalen 
Projectionsebene parallele Ebene mit der horizontalen Trace (, gezeigt. 
Die Schnittlinie dieser Ebene mit der Dreieckaebene, also die Drehungs- 
achse, iatsa. Der Drehungshalbmesser I Hit ist aus den Katheten i.a^ 
und 3, rti. und der Dre- 
hungshalbmesser 2 [b\ 
und den Katheten 2,ij 
aus 4,t, zu bestimmen, 



/>) Zeichnen von 
KOrpernetzen. 

Unter dem Netz eines 
Körpers versteht man 

jene ebene Figur, die 

durch einfaches Biegen 

so geformt werden kann, 

dass sie die Oberfläche 

des Körpers vollständig, 
aber nur einmal, bedeckt. 
Es ist also das Netz nichts an 
breitete Körperoberfläche selbjt. 
Diese Ausbreitung in ein 
^elz, d. h. bei einem s 
fläche des Körpers fehli 




eine Ebene ausge- 



ne Ebene ist bei einem vollständigen 
dem nicht einzelne Theile der Obcr- 
dadurch möglich, dass man letztere 
an gewissen Stellen, gewöhnlich an einigen Kanten so trennt, dass 
Sich alie Theile der Reihe nach in die Ebene umlegen lassen. 

Gewisse Körperoberflächen, z. B. die Kugclfläche, die Mantel- 
fläche eines Fasses und sehr viele andere, lassen sich streng genommen 
riicht in eine Ebene ausbreiten, wie man auch die Schnitte führen 
mag. man müs.ste denn die Oberfläche in lauter unendlich schmale 
Streifen zerlegen. Für die Praxis lassen sich aber mit hinreichender 
^Genauigkeit auch für solche Körper Netze bilden, wenn man die 
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Oberfläche durch Schnitte in solche Theile zerlegt, dass sich letztere 
annähernd als ebene oder abwickelbare Flächen (Cylinder- oder Keget- 
flächen) betrachten lassen. 

Die erste Art der Netze möge als »wirküche Netze«, die «weite 
als »Näherungsnetze ■ bezeichnet werden. 

Ausser diesen kfinnen jene lilechzuschnitte. welche erst durch 
Treiben in die verlangte Form gebracht werden sollen, ebenfalls als 
Netze bezeichnet werden, da sie ja bestimmt sind, die Oberfläche des 
Körpers zu bilden; wir wollen sie zum Unterschied von den beiden 
vorigen Arten -^ Treibnetze ■ 




Die Netze sollen im Folgenden womöglich immer in zusammen- 
hängender Form und ohne Zugaben für Ueberblattungen, Ueberlagen, 
Bordrärder, Lothflanschen etc. dargestellt werden, da sich eine etwaige 
Zerlegung des Netzes in Theile nach speciellen Umständen richtet, 
die erst im folgenden Abschnitt berücksichtigt werden können. 

0.1 Beispiele über wirkliche Neue. 

1. Würfel. (Fig. gS.) Bei diesen hat man nur nothig, die 
Flächen in derselben Weise, wie sie sich auf der Oberfläche folgen, 
aneinander zu reihen, was auf mehrfache Art geschehen kann. 

In der Figur sind drei verschiedene Anordnungen angeführt. 

2. Rechtwinkeliges Parallelepiped. (Fig. gg.) Auch hier 
hat man nur die Flächen im Neiz in derselben Weise wie auf der 
Oberfläche anzuordnen, da sich die wahre Grosse derselben wie beim 
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Würfel aus den im Gnindriss und Aufriss enthaltenen Längen direct 
ergiebt. Die Figur enthält eine solche Anordnung. 

3. Gerades vierseitiges Prisma. (Fig. 100.) Die Endflächen 
erscheinen im Gnindriss in wahrer Grösse und Gestalt; für das 

Fig. 99. 















1 













Fig. 100. 



■/ 







-J 



Zeichnen der Seitenflächen, welche im Netz in gehöriger Reihenfolge 
aneinander zu fügen sind, liefert der Aufriss die wahre Grösse der 
Seiten kanten, der Grundriss die wahre Grösse der übrigen Kanten. 
Die beiden Endflächen werden an das Netz der Seiten in richtiger 
Lage angeschlossen. 

4. Gerades achtseitiges Prisma. (Fig. 10 r.) Die Seiten- 
kanten liefert der Aufriss, die übrigen Kanten und die Endflächen der 
Grundriss, wonach, wie im vorigen Falle, das Netz leicht zu zeichnen ist. 
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5. Rechteckiges Gefäss mit schrägen Wänden- 
CFig. 102.) Die wahre Grösse des Bodens enthält der Grundriss. Um 
die Seitenflächen zu erhalten, wird einer der oberen Eckpunkte, z. B. 

der Punkt 8, um die nächsten Bodenkanten 3, 4 und 1,4 in die 
Ebene des Bodens umgelegt, wobei der Drehungshalbmesser nicht 

gesucht werden braucht, da dieser gleich ist der Länge öÄ im Auf- 

Fig. loi. 





Fig. 102. 
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V 

riss. Das Netz ist kein vollständiges Körpernetz, denn weil das Gefäss 
oben offen ist, so fehlt die obere Fläche. 

6. Rechteckiges Gefäss mit schrägen Wänden und 
stumpfen Seitenkanten. (Fig. 103.) Man legt den Punkt b um 

die Kante i, 2 nach (b), den Punkt c um die Kante 3, 4 nach (c) in 

die wagrechte Ebene um, errichtet auf 4, i die Senkrechten 4 f und 

i,<7 und macht beide gleich ^(cj= i (b); der Drehungshalbmesser 

ist in beiden Fällen gleich ab^. 
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7. Regelmässige vierseitige Pyramide. (Fig. 104.) Man 

legt die Spitze s um die Basiskante i, 2 nach (s) um und erhält in 
1 , 2(3) die wahre Form eines Seitendreieckes, deren man so viele 



Fig. 103. 






Fig. 104. 




(hier vier) aneinander reiht, als in der Pyramide vorkommen ; sodann 
schliesst man die im Grundriss in der wahren Grösse vorhandene Basis 
an. Das Zeichnen der Seitendreiecke vereinfacht sich, wenn man mit 
dem Halbmesser (s), 2 aus fs) einen Kreis beschreibt und die Sehne 

I, 2 so oft aufträgt, als die regelmässige Grundfläche Seiten hat. 
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8. Unregelmässige vierseitige Pyramide. (Fig. 105.) 

Die Spitze s wird um eine Basiskante, z. B. um i, 2, nach (s) umgelegt 
und dann von der Spitze auf jede der anderen Basiskanten eine Senk- 
rechte errichtet. Man nimmt 



Fig. 105. 




dann i (s) im Zirkel, setzt in 
I ein und durchschneidet die 

Senkrechte a, nimmt 4, t im 
Zirkel, setzt in 4 ein und 
durchschneidet die Senkrechte 
b u. s. w. Die Basis mit den 
an ihren Kanten liegenden, 
umgelegten Dreiecken ist das 
Netz der Pyramide, welches 
man durch Aneinanderreihen 
der Dreiecke auch in der 
durch die ausgezogene Linie 
angegebenen Form darstellen 
kann. 



Fig. 106. 





i 



9. Gerades fünfseitiges Prisma, geschnitten durch 
eine vertical projicirende Ebene. (Fig. 106.) Man legt die 
Schnittfigur um die horizontale Trace ^, der schneidenden Ebene um 
und erhält dadurch die wahre Gestalt (i) (2) (3) (4) (5) derselben. Die 
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wahre Grösse der Grundfläche und der Grundkanten ist im Grundriss, 
* Fig. 107. 




die wahre Grösse der Seitenkanten im Aufriss enthalten. Man zieht 
für das Netz die horizontale Linie I, 1. trägt auf dieselbe der Reihe 
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nach die Grundkanten auf, errichtet in den Endpunkten derselben 
Senkrechte, macht diese gleich den Seitenkanten und schliesst die 
zwei Fünfecke an. 

lo. Schiefes fünfseitiges Prisma, geschnitten durch 
eine beliebige Ebene. (Fig. 107.) Man sucht die horizontale 
Trace t^ der Schnittfläche mit Hilfe der Spuren s^ und ^2 von zwei 
ihrer Geraden und legt die Schnittfigur um diese Trace in die wag- 



Fig. 108. 



^sA 




- -^'ff/N. 



\ 






rechte Ebene nach (i) (2) (3) (4) (5) um. Die wahre Grösse der Grund- 
fläche enthält der Grundriss. Um die wahre Grösse der Seitenflächen 
zu erhalten, sollte man jede derselben um die zugehörige Grundkante 
umlegen. Wenn man aber bedenkt, dass die Umlegungen je zweier 
oberen Punkte in den Senkrechten liegen müssen, die man von ihnen 
auf die Basiskante fällt, andererseits aber die Seitenkanten jedes Viereckes 
parallel und jene zweier benachbarten Vierecke, wenn sie von denselben 
Punkt ausgehen, gleich sein müssen, so kommt man auf eine ähnliche 
Vereinfachung der Construction wie bei der Pyramide unter (8). Man legt 
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einen Punkt, z. B. 5, um die Kante 6, 10 nach (5)' um, zieht 1(1)' 
senkrecht zu 6, lo und 6 (i)' parallel zu 10 (5)', so erfolgt Punkt (i)', 



nun zieht man von i und 2 
Senkrechte auf die Verlänge- 
rung von 6,7, macht 6 (i)" 
gleich 6(1)' und 7(2)' wieder 
parallel zu 6(iV' u. s. f. Das 
Netz kann auch mit zusam- 
menhängenden Seitenflächen —— 

dargestellt werden, wie es in Z L 

der Figur geschehen ist. 

II. Gerades dreiseiti- 
ges Prisma, geschnitten 
durch zwei vertical pro- 
jic ir ende Ebenen.(Fig. 108.) 
Die Basis erscheint im Grund- 
riss in der wahren Grösse. 



Fig. 109. 




■•=-0 (^) 




Die Seitenflächen werden um die Basiskanten umgelegt. Die Umlegung 
der beiden oberen Schnittflächen erfolgt am besten um die Kante a Ä, 
in eine zur horizontalen Projectionsebene parallele Ebene, deren ver- 
ticale Trace also ^2 *st. (m) und (n) sind die Umlegungen der Drei- 
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eckspitzen m und n. dah 
der oberen Schnittflächei 



(Fig. 1 



:r Im) c, i, und (ii) a^ Ä, die wahren Grössen 
, wonach das Netsr geaeichnet werden kann. 
g.sechssei liger Py ramidens tum pf, 
109.) Man bestimmt durch Verlängerung einer Seite des Auf- 
risses bis zur Mittellinie die zweite Projection der zugehörigen Pyramiden- 
spitze, welche man um die Kante 5, 6 nach (s) umlegt. Nun verbindet 
man (s) mit 6 und zieht /.■ / parallel zu (s) »,. Wenn man den Schnitt- 
punkt /symmetrisch auf die andere Seite von (s) s ijberträgt. so erhält 
man die wahre Gestalt einer Seitenfläche, 

Zur Aneinanderreihung von sechs solchen Flächen werden aus 
einem beliebigen Punkt o mit den Halbmessern (n) 6 und s i Kreise 
Fig. m. 

*. 1 




beschrieben, und auf den ersten Sehnen von der Länge 5, 6, auf der 
zweiten Sehne die Länge i^^ aufgetragen. Die Sechsecke, welche im 
Grundriss in der wahren Grüsse vorkommen, werden dann an das 
Netz der Seiten angeschlossen. 

13. Regelmässige fünfscitige Pyramide, geschnitten 
durch eine vertical projicirende Ebene. (Fig. iro.) Man legt 
die Schnittfigur um die Trace /, imd die Spitze i 
um. Dadurch erhält man den Halbmesser («) 5 des 
man die Sehne 4, 5 fünfmal aufzutragen hat 

5, / parallel zu », (n) giebt i als Umlegung vo 
nur die Senkrechten i b, ih u. s. w. ziehen, die Entfernungen i b. 2b 
im Netz aufzutragen, dort Senkrechte auf die Basiskanten zu errichten 
und die Schnittpunkte mit den Seitenkanten aufzusuchen, um die 



1 die Kante 4, 5 
Kreises, auf den 



5. Man braucht 
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obere Grenzlinie der Seiten zu erhalten. Schliesslich zeichnet man an 
das Netz die beiden Fünfeclte an. 

14. Vierseitiges Prisma innerhalb und ausserhalb einer 
Kante. iFig. iii.) Man legt . 

die Endfläche um die untere 21 

Kante r, 4 in die Ebene der 
unteren Fläche um, da diese 
parallel ist mit der horizontalen 
Project ionsebene; dadurch er- 
hält man die wahre Gestalt 
der Endfläche. 

Die Seilen derselben trägt 
man der Reihe nach auf einer 
geraden Linie <i h auf, er- 
richtet in den dadurch erhalte 
nen Punkten Senkrechte, und 
macht diese gleich 
den Längen der 

Seitenlinien des 
Prismas bis zu den 
Flächen, welchedie 
Kante k bilden. 

Xj, ist das Netz 
des inneren, Xu 
das Netz des äusse- 
ren Theiles des 
Prismas. 

ij.ZweiRin- 
nen, die sich 
im stumpfen 
Winkel schnei- 
den. iFig. II2.I 

Man -legt den ' - " 

Punkt 2 einmal um die Kante m und dann um die Kante <> in die 
Ebene der Bodenfläche, ebenso Punkt i um die Kanten n und ^_ 
wobei der schraffirte Theil den Netzen beider Rinnen angehört, wes- 
halb man im Netz entweder die Linien 2(2i' und 2(2) zusammen- 
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seil Hessen, oder die beiden Netztheile überhaupt trennen muss, wie es 
ge\7vOhnlich geschieht. 

16. Vierseitige Pyramide mit aufgesetztem vier- 
seitigen Prisma. (Fig. 113.) Die Punkte s, p und n um die 

3asiskante 3, 4 umgelegt, geben die wahre Gestalt einer Seitenfläche 
der Pyramide. Vier solche Seitenflächen sind durch Beschreiben eines 
Hilfakreises aneinanderzureihen. Für das Netz des Prismas sind die 
Lrängrsdimensionen im Aufriss, die Breiten der Flächen im Grundriss 
enthalten. 

Fig. 115. 




17. Durchdringung zweier Pyramiden. (Fig. 114.) 
Das Netz der Pyramide A erhält man durch Umlegen der Spitze um 
jede Basiskante, was die Punkte (5/, (5)" und (5)'" liefert. Ebenso 
legt man die Punkte 1, &, l, m der Schnittfigur um die zugehörigen 
Basiskanten um und erhält die Netzpunkte (i) (k) {l) (7«X nach welcher 
Constniction sich das Netz leicht herauszeichnen lässt. 

Um das Netz der Pyramide B zu finden, legt man den Punkt 3 

um die Kante o, 4 nach (3), Punkt 2 um o, i nach 12), überdies noch 

Punkt 2 um i, 4 nach (2)' und 3 um i, 4 nach (3V um. Nun zieht 

man durch k^ und 771) Senkrechte auf 4, Op welche (31 o^ in a und b, 

und von f', und l^ Senkrechte auf 1,0,, welche (2) o, in c und d 
schneiden, und beschreibt aus (3) mit (2/ (3)' sowie aus o^ mit {2)u)j) 
Bögen, welche sich in x schneiden, worauf das Netz der zweiten 

Richter. Bleilötben. g 
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Pyramide, welches in zwei T heile zerfeilt, herauage zeichne! werden kann. 
Die Durchdringungslinie ist, als zur Zeichnung gehörig, als gegeben 
betrachtet. 

iS. Gerader Krciacylinder, (Fig. 115.) Man construire 
aus dem nach Seite 87 erhaltenen Umfang des Grundkreises und aus der 
Länge der Mantellinie ein Rechteck und schliesst an dasselbe die 
beiden Endkreise an. 

ig. Schräg abgeschnittener, gerader Kreiscylinder. 
(Fig. 116.) Man theilt den Grundkreia in eine solche Anzahl gleicher 
Theile, dasa man nachher genügend Punkte zum Zeichnen der Schnitt- 




curve erhalt (hier sind 16 Theile angenommen), trägt dann auf einer 
geraden Linie den nach Seite S7 bestimmten Kreisumfang auf, theilt 
diesen in dieselbe Anzahl Theile wie den Grundkreia, errichtet in 
jedem Theilpunkt eine Senkrechte und macht die Längen der einzelnen 
Senkrechten gleich den entsprechenden Längen der Mantellinien, die 
man direct im Aufrisa abnehmen kann. An den geraden Theil dieses 
Netzes schliesst man den Grundkreis an. Die wahre Grosse der oberen 
Schnittügur ist eine Ellipse, welche die Länge ao, zur grossen und den 
Durchmesser des Grundkreises zur kleinen Achse hat; sie wird so an das 
Netz angeschlossen, dass die Endpunkte der grossen Achse entweder 
nach I oder 9, oder die Endpunkte der kleinen Achse nach 5 oder 13 
zu liegen kommen. 
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20. Schräger K reiscy ! i n d er. (Fig. 117.I Um den Mantel 
aufzuwickeln, muss man den Umfang einer Curve kennen, deren Ebene 
senkrecht zu den Cyl inderzeugenden steht. Diese Curve ergiebt sich, 
wenn der Cylinder durch die vertical projicirende Ebene, deren verticale 
Trace fj ist, geschnitten wird, als eine Ellipse E, deren grosse Achse 
gleich ist dem Grundkreisdurchmesser und deren kleine Achse ßleich 
ist der Länge ab. Theilt man den Grundkreis wieder in 16 gleiche 
Theile, so sind diese Theile auf dem Umfang der Ellipse nicht mehr 
gleich, was zu berücksichtigen ist, wenn man denselben auf die Linie/' 
überträgt, welche dem Ort des Schnittes mit der Ebene Ij entspricht 




Nachdem man in den erhaltenen Punkten auf diese Linie Senkrechte 
errtchtel hat, braucht man auf dieselben nur die im Aufriss in wahrer 
Grösse enthaltenen Strecken der Mantellinien, entsprechend ihrer Lage, 
über oder unter diese Linit aufzutragen, um die obere und untere 
Begrenzung des Mantelnetzes zu erhalten. 

Erledigen wir hier gleichzeitig den Fall, wo der Cylinder durch 
eine vertical projicirende Ebene geschnitten wird, deren verticale 
Trace TT ist. so vollzieht sich dadurch in der Breite des Mantels 
und der Eintheilung desselben keine Aenderung. Wir kAnnen also 
eine Linie /, i, ganz so wie // aufzeichnen, mit den Senkrechten 
versehen und von einer beliebig gewählten Schnittfläche Ij. parallel 
tu Ij aus, die im Aufriss ersichtlichen Strecken auftragen. Als End- 
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Häcben erscheinen auch hier iwei Kreise, weil die Ebene TT so 
gelegt wurde, dass c, d gleich dem Durchmesser des Grundltreises wurde, 
21. Gerader Kreiskegel. (Fig. ii8.) Man theilt den Durch- 
messer d des Grundkreises in 7 gleiche Theile und trägt auf einem, 
mit der Mantel erzeugen den pj„ ,,g 

wi zu beschreibenden Kreis- 
bogen. 22 solche Theile 
auf. Durch Rechnung tässt 
sich der Zuschnitt noch 
folge ndermasseo erhalten ; 
Der Winkel a. in Graden 



mlich . 



180 ' 




Man hat also, um den Win- 
kel OL zu finden, den Durch- 
messer des Grundkreises 
durch die Man leierzeugen de 
zu (lividiren und das Re- 
sultat mit 1 80 zu multi- 
pliciren. Oder man berech- 
net die Sehne s nach der 
Formel 

d 
a ::= 2 m atn 90 

und beschreibt aus ihren 
Endpunkten mit dem Halb- 
messer m zwei sich schnei- 
dende Kreisbögen, Der 
Schnittpunkt giebl die 
Kegelspilze im Netz. 

22. Abgestumpfter Kreis kegcl. (Fig. 119.) Man sucht 
die Spitze s des Ergänzungskegels, bestimmt das Netz desselben wie 
im vorigen Fall und trägt in dasselbe einen mit dem Halbmesser sr 
beschriebenen Bogen ein. 

23. Gerader Kreiskegel, geschnitten durch eine 
tical-projicirende Ebene. (Fig. 120.) Nach Aufsuchung 

y SpiUe theilt man den Grundkreis in 16 Theile und zieht die dieaen 
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Theilpunkten entsprechenden Mantelerzeugenden sowohl am Keget 
selbst, als auch auf seinem in bekannter Weise construirten Neti. 
Dreht man jetzt jene Strecken der Erzeugerden, welche 
zur Schnittfläche ah reichen, um die Kegelachse in eine zur verticalenj 





IProject ionsebene parallele Ebene, die durch die Kegelspitzc geht, so 
erhält man *, m, x^n, n,o . . . . als wahre Längen der über der 
Schnittfläche liegenden Theile der Mantelerz engen den, und man braucht 
dieselben nur ins Netz zu übertragen. Die Schnitlfigur ist eine aus den 
Achsen ah und c zu construirende Ellipse. 
Trennt man für die Conslruction des Netzes die Mantelfläche 
in einer anderen Erzeugenden als in s, i, so erhält dasselbe ein ver- 
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ändertes Aussehen, bleibt aber im Wesentlichen ungeändert. So ist in 
der Figur auch das Netz desselben Kegels, erfaalteo durch Trennung 
des Mantels bei j», g, in halber Grosse verzeichnet. 

2+. Kreiscylinder 
innerhalbundausser. ''"S i^i. 

halb einer Kante. 
(Fig. 121.) Man wickelt 
den Cylinder in bekann- 
ter Weise ab, überträgt 
die |6 Erzeugenden in 
das Netz des Mantels und 
trägt auf diese die im 

Aufriss enthaltenen 
wahren Längen dersel- 
ben bis zu den Kanten- 
flächen auf. 

Das Loch der Kante 
setzt sich aus zwei Ellip- 
sen t heilen zus 
in der Linie kk i 
menslosscn. 

Die eine Ellipse hat 
Hio zur halben grossen 
und den Durchmesser 
des Grund kreise s zur 
kleinen Achse, die zweite 
hat n o zur halben gros- 
sen und ebenfalls i 
kleinen Achse. 

2g. Gerader 
kegel innerha 

ausserhalb einer Kante. (Fig. 12z.) Man sucht die Kegelspitze 
und das Netz des ganzen Kegels, zeichnet sowohl auf letzteren wie 
in ersteren die 16 Mantelerzeugenden ein und irägl die wahren Ent- 
fernungen der Spitze bis zu den Kanlenebenen auf den einzelnen 
Erzeugenden auf. 

Die beiden Con tourerzeugen den erscheinen im Aufriss in der 
, .frahrcn Grösse, man kann sie also sofort von «j aus auf die Netzlinien 
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I und 9 auftragen. Die anderen Erzeugenden erhält man in der wahren 
Grösse, indem man sie um die Kegelachse in eine zur verticalen 
Projectionsebene parallele Ebene dreht, wobei z. B. der Punkt n nach 




(«) tu liegen kommt. Man hat also nur durch die Schnittpunkte der 
Erzeugenden mit den Kantentlächen Parallele zur x Achse bis zu einer 
der beiden Contourerzeugenden zu ziehen. 

Ebenso verfährt man, wenn sich der Kegel innerhalb der Kante 
befindet. Das Loch in der Kante erhält man durch Construction der 
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beiden Schnittellipsen, welche in der Linie mn zusammenstossen. Die 
grossen Achsen der zwei Ellipsen sind Ik und de, die kleinen Achsen 
sind die Durchmesser ü und kk jener zwei Kegelkreise, die man 
erhält, wenn man durch die Halbirungspunkle o und Oj der grossen 
Achsen Ebenen legt, die parallel sind zur horizontalen Project ionsebene. 
26. Rechtwinkliger Schnitt zweier Cylinder von glei- 
chem Durchmesser. (Fig. 123.) Nach Abwicklung der Mäntel hat 
man nur die wahren Längen der Erzeugenden bis zu der Schnittlinie 
oc^T ins Netz einzutragen. 







j. Zwei Cylinder von verchiedenen Durchmessern im 
ftlefen Schnitt. (Fig. 124.) Die Endfläche des CyÜnders A wird 
um den zur verticalen Projectionaebene parallelen Durchmesser i, g 
gedreht, bis sie zu der ersteren parallel ist, sodann der Umfang der- 
selben in r6 Theile getheilt, die Erzeugenden gezogen, der Mantel in 
bekannter Weise abgewickelt und die Länge der Erzeugenden bis zur 
Schnittlinie ccc ins Netz eingetragen. So z. B. ist 5,5^13,13^^0«. 
Um das Loch im aufgewickelten Mantel des Cylindera B zu 
bestimmen, zieht man von allen Punkten j> der Schnittcurve parallele 
Gerade herab, wickelt den Bogen ik auf und trägt die Entfernungen 
, ä, ü, äc auf beide Seiten der Geraden 1 j' auf diese Parallelen auf. 




Täa 
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a8. Zwei sich rechtwinklig schneidende Cylinder, wo 

der eine innerhalb des anderen liegt. (Fig. 125.) Der Cylinder 
A wird durch eine Ebene ss geschnitten, die Schnittfläche um den 
zur verticaien Projectionsebene parallelen Durchmesser gedreht, der 
Umfang in 16 Theile getheilt und die Erzeugenden gezogen. Zieht 
man nun eine Gerade s' s'. welche so lang ist wie die aufgewickelte 
Schnittlinie, trägt auf dieser die 16 Punkte auf, errichtet Senkrechte 
und macht diese so lang wie die Länge der Erzeugenden < 
Cylinders, so hat man dessen aufgewickelten Mantel. 
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Um das Loch L im Cylinder B zu finden, streckt man die Bögen 
sammt den Schnittpunkten derselben mit den Erzeugenden aus und 
macht die mit gestrichenen Ziflern bezeichneten Abstände so gross, wie die 
mit den gleichen, aber ungestrichenen Ziffern bezeichneten Entfernungen 
im Kreise (z.B. i'S' =2,8). 

2g. Schräges Verbindungsrohr zwischen zwei Cylindern. 
(Fig. 126.) Man bestimmt das Mantelnetz wie in ähnlichen Fällen und 
die Löcher in A und B durch Aufwickeln der Bogen ik und Im 
und Auftragen der den Erzeugenden entsprechenden Sehnen im Schnitt- 
kreis des Cylinders C. 
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30. GeradesaberexcentrischesVerbindugsrohrzwischen 
zwei Cylindern. (Fig. 127.) Man bestimmt das Mantel netz und die 




beiden Locher in den Cylindern A und B wie im vorigen Fall. 
Letzteres ist beinahe ein Kreis. 
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31. Zwei sich durchdringende Kegel. (Fig. 128.) Man dreht 
die Grundfläche des Kegels jS um den senkrechten Durchmesser in 
^x-ne zur verticalen Projectionsebene parallele Ebene, wobei es genügt, 
3. ^n halben Grundkreis zu zeichnen, zieht die 1 6 Erzeugenden, wickelt 
1 ^n Mantel des ganzen Kegels auf und trägt die wahren Längen der 
^fcrecken von der Grundfläche bis zur Schnittcurve ccc in das Netz ein. 



Fig. 129. 
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Um diese wahren Längen zu finden, braucht man blos die recht- 

'Vrinkligen Dreiecke, die aus einer Erzeugenden, der Kegelachse und 

^en zur Erzeugenden gehörigen Halbmesser gebildet sind, um die Achse 

des Kegels, in eine zur verticalen Projectionsebene parallele Ebene zu 

drehen, wobei alle Punkte der Erzeugenden sich in Kreisen bewegen, 

deren Ebenen parallel zur Grundfläche des Kegels sind. Wird z. B. die 

Erzeugende 7 gedreht, so kommt Punkt / nach n oder m und es ist 

i,wi = 9,n die wahre Länge von 7,/, welche also von 7 bis n und 

von II bis n ins Netz übertragen wird. 
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Wegen der leichten Formbarkeit des Bleies sind für dasselfc:^»^ 
die Treibnetze viei wichtiger wie die Näherungsnetze, 

Hinsichtlich ersterer sei in Bezug auf die Art der Zertheilunt "S 
der Oberfläche nur noch erwähnt, dass man trachten muss, aufTheil W^t 
zu kommen, die keine zu grosse Eintreibung erfordern, dass man somi" *' 
bei Oberflächen mit verschiedener Krümmung nur den weniger g^S»"< 
krümmten Theilen eine grössere Ausdehnung geben darf, dass mar» -« 
aber anderseits die Anzahl der Tfieile wegen Verminderung der Loih «^^ 
arbeit möglichst beschränken soll. 



§ 14. Formgebung und Reinigung der Löthflächen. 



Bevor der Bleilöthe 
gehen kann, muss er die 
Fig. tu- 



an seine eigentliche Arbeit, das Lother 




___J? 



durch LOthung zu vereinigi 

Theile herstellen. Die Blei— 
bleche oder Bleirohre werden i 
zu diesem Zwecke von ihrer " 
E Umhüllung von Holzlatten oder 
Stroh befreit und sodann auf 
einer ebenen Breiterun terlage 
aufgerollt. Diese Bretter dürfen 
keine hervorstehenden Aeste 
oder Nägel enthalten und 
müssen vor dem Ausbreiten des 
Blei bleches abgekehrt werden. 
Man iegt nun die Bleiroile so. 
dass man, auf den bereits auf- 
gerolltem Theil derselben knieend, die Rolle vor sich herwälzen kann. Zu 
diesem Aufrollen sind, namentlich bei langen Rollen aus starkem Blech, 
mehrere Arbeiter erforderlich. Beim Aufrollen besichtigt man die nach 
unten gewendete Fläche des Bleches, um etwaige Fabrikationsfehler 
(schieferige Stellen) oder Transportschäden (Eindrücke, Abschürfungen, 
Risse) durch AuflOthen von Blei beseitigen zu können. Man berüclc 
sichtige auch das in der Einleitung bezüglich der Fussbekleidung Ge- 
sagte. Nachdem auch die obere Seite des Bleches besichtigt, eventuell 
ausgebessert ist, werden nOthigenfalls durch Niederschlagen mit Holz- 
hämmern, oder bei stärkeren Bleitafeln mit Eisenhämmern oder 
Stampfern, unter Anwendung einer Holzunterlage, etwaige Uneben- 
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bciten ausgeglichen. Der Bretterbelag unter der Bleitafel muss so auf 
den Boden oder auf quer gelegten Balken aufruhen, dass derselbe nicht 
federt, weil dies das Ausrichten erschwert. 

Mehr Mühe als das Aufrollen und Ausrichten neuer Bleche und 
Platten, macht das Ebnen von faltigen, alten Bleiblechen, worüber 
der VII. Abschnitt einige Andeutungen enthält. 

Wenn die Bleche geebnet und gereinigt sind, so werden die 
einielnen Zuschnitte auf denselben mittelst der in§ i,c beschriebenen 
Vorrichtungen vorge zeichnet, wobei nur zu bemerken ist, dass man 
Messer oder Reissnadeln nicht zum Vorreissen von Linien verwenden 
darf, an denen keine Trennung, sondern nur ein Bug erfolgen soll, 
weil diese Werkzeuge einen Rias im Blei hinterlassen, der eine Ver- 
minderung der Blechstärke bedeutet. Die Bestimmung der Gesammtform 
des Zuschnittes ergibt sich aus den vorigen Paragraphen und sind 
Abänderungen an derselben nur aus gewissen praktischen Gründen 
nOthig, und zwar: 

1. Wenn das vollständige Netz so gross ist, dass es sich nicht 
aus einer Bleitafel herstellen lässt, oder wenn das Gewicht desselben 
so bedeutend ist, dass der Transport und das Einbringen in die aus- 
zukleidenden Gefässe sehr erschwert würde. In diesen und ähnlichen 
Fällen muss das Netz in einzelne Theile getheilt werden. Dabei ge- 
schieht die Trennung entweder nach jenen Linien, durch welche im 
Netz die Büge markirt sind, oder durch die Flächen selbst, namentlich 
wenn es sich darum handelt, die Naht weiter von der Kante hinweg 
zu bringen, als es durch die einfache Ueberlage geschieht. 

2. Müssen an jenen Stellen des Netzes, welche an den Rand 
der Gefässe oder an andere Begrenzungen zu liegen kommen, Zugaben 
■von bestimmter Breite gemacht werden, die man als Bordränder he- 
aeichnet. So wird z. B. beim Ausbleien eines Kastens der Bordrand 
Ciber die Kante umgeschlagen, wodurch das Seitenbiei gewissermassen 
aufgehängt ist und ein Zusammenfalten desselben durch die eigene 
Schwere verhindert wird. 

3. Muss an jenen Stellen, wo die Nähte zu liegen kommen, 
ein 10 — 50 Mm. breiter Streifen, die Ueberblattung, stehen bleiben, 
und ist davon nur der Fall ausgenommen, wo die Bleche stumpf 
aneinander gelothet werden sollen- 

kpür die Ueberblattung würde für die gewohnliehen Blechstärken 
1 Breite von 10 Mm. genügen, wenn man sicher wäre, dass man die 
Elcbtcr. Bicnflihen. 9 
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Bleitafeln so ^enau zum Ganzer zuBammenatellen könnte, wie man e^^ 
voraussetzt. Auszubleiende Gefässe sind aber nicht immer so regel — 
massig gearbeitet, wie man es beim Zuschneiden annimmt, und kann 
es in diesem Fall vorkommen, dass bei einer Verschiebung der Bleche 
oder Eintreiben der Kanten das Blei die Unterlage nicht vollständig 
bedeckt. Dies macht, besonders bei senkrechten Nähten, solche 
Schwierigkeiten, dass es gerathen ist, in solchen Fällen lieber von 
vorn herein mit einer Ueberblattung von 20, 30, oder sogar 50 Mm. 
zu rechnen. Eine grössere Ueberblattung ist auch dort zu empfehlen, 
wo die mit Blei zu bedeckenden Gefässwände mit Theer, Säuren oder 
anderen Stoffen verunreinigt sind, welche beim Erhitzen Dämpfe ent- 
wickeln. Es wird dadurch ein besserer Abschluss der LOthstelle gegen 
die Unterlage erzielt und ein Anlaufen der blank geschabten Ränder 
der Naht verhindert. Wie man bei Reparaturen einen vollständigen 
Abschluss der Arbeitsstelle von den hinten liegenden Partien der 
Wand erzielen kann, soll später erwähnt werden. 

Bei stumpf zusammengestossenen Blechen ist eine grössere Sorg- 
falt beim Herstellen der Schnitte nöthig, weil ja zwischen den Stoss- 
kanten keine freien Zwischenräume vorkommen sollen, die mit Lolh 
ausgefüllt werden müssten. Es werden aber stumpfe Nähte meist nur 
in wagrechter oder nahezu wagrechter Lage, und auch da nur aus- 



gewendet. 
Häufiger kommen s 



mpfe Nähte bei starkem Bleiblech i 



I Ver- 
über- 



wendung, da bei der Ueberblattung die Schmelzkante zu sehi 
höht wird. 

Für alle derartigen Abänderungen des Netzes bietet der speciellere 
V. Abschnitt genügende Anhaltspunkte. 

Sind die Theile des anzufertigenden Gegenstandes auf dem Blech 
entworfen, so müssen dieselben ausgeschnitten werden, was mit den 
in § 2 beschriebenen Messern, Meissein oder Scheeren geschieht. 

Die Messer werden blos an der Spitze und dem vordersten Theil 
der Schneide gebraucht, und unter einem Winkel von 70 — 80 Grad 
auf die Trennungslinie aufgesetzt. 

Vermöge der geringen Zerreissfestigkeit des Bleies ist es nicht 
nöthig. den Schnitt durch die ganze Dicke des Bleches zu führen, 
sondern es genügt, denselben etwa durch wiederholtes Nachfahren 
nur so tief zu machen, dass sich die Theile im Schnitt auseinander- 
reissen lassen. Zu diesem Zwecke wird an der Stelle, wo derselbe 
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selben 



[ dem 



beginnt, so weit vollständig durchgeschnitten, dass sich das aufgebogene 
Ende mit der Hand fassen lässt. 

Man wählt zvm Aufbiegen immer den schmäleren Theil und 
geht diese Arbeit dann am leichtesten von Statten, wenn dieser nur 
einen schmalen Streifen bildet. Um dabei ein Verbiegen des 
Theiics zu vermeiden, hält man diesen, indem man fortschreitet, 
an der Stelle, wo die Trennung erfolgt, durch Niedertreten des 
mit dem Fosse fest. 

Eine etwa gebildete Faltung der Kante wird schliesslich mi 
Holzhammer geebnet. 

Liegt der Schnitt zwischen zwei Theilen, welche beide so schwer 
sind, dass sie sich nicht aufheben lassen, so kann, wenigstens bei 
einem geraden Schnitt, die Trennung durch Abreissen in der Weise 
erfolgen, dass man den einen Theil vorläufig wieder aufrollt. 

Bei gekrümmten Schnitten ist dies aber nicht leicht durchführbar; 
liegen diese also nicht nahe am Rande des Bleches, so ist man ent- 
weder genöthigt, das Blech der ganzen Dicke nach durchzuschneiden, 
wozu dann gewöhnlich das Schlagmesser angewendet wird, oder man 
schneidet nur theilweise durch und trennt die Theile durch Abreissen, 
so dass man den aufgehobenen Theil hinter dem Riss immer wieder 
niedersinken lässt. Dieses Verfahren kann man natürlich auch im Falle 
eines geraden Schnittes zwischen zwei schwereren Theilen anwenden. 
Wenn das Blei auf einer harten Unterlage aufliegt, so darf man nicht 
durchschneiden oder meisseln, weil dadurch die Schärfe der Instrumente 
leiden würde. 

Oeffnungen in Blechen werden durch Bohrer oder Lochsägen 
hervorgebracht, doch wendet man dazu auch die Lötbrohrflamme 
selbst an, indem man das Blei an der betreffenden Stelle durchschmilzt 
und den geschmolzenen Rand mit dem Messer oder der Raspel weiter 
bearbeitet. 

Sobald die Zuschnitte fertig sind, werden dieselben an den Linien, 
wo sich die Kanten befinden sollen, eingebogen, an den Nähten be- 
schabt und zusammengesetül. 

Rohre kommen gewöhnlich in Form von Rollen in den Handel 
die entweder mit Stroh umwunden, oder auf einer hölzernen Trommel 
aufgewickelt sind. Das Abschneiden und Zuschneiden der Kehre, wozu 
man das Ausschneiden von Ecken behufs Herstellung von Winkeln, 
Kreuz- und T-stücken rechnen kann, geschieht entweder mit der Säge, 
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oder bei sehr dünnen Rohren auch mit ilcni Messer. Das Aufrollens 
geschieht ebenfalls auf einer Bretterunlerlage. Die milderen Theile— 
strecken sich leicht, da das Eigengewicht der Rolle selbst das Rohr - 
auf die Unterlage niederdrückt, dagegen können, namentlich bei starken 
Rohren, die Enden nur dadurch ausgestreckt werden, dass man in die 
Rohrmiindung eine abgerundete Holzatange einführt, welche man beim 
Niederdrücken mit der Hand als Hebel benützt. 

Dasselbe Mittel wird auch angewendet, wenn ein gerades Rohr 
mit grösserer Wandstärke an seinem Ende eine schärfere Krümmung 
erhalten soll. Bei solchen Krümmungen ist es nothig, einige Vorsicht 
zu beobachten, weil in denselben die Rohre beim Biegen leicht ein- 
knicken. Um dies zu verhüten, wird das Rohr entweder an jenen Stellen, 
wo es sich ausbreiten will, mit dem Hammer eingetrieben, oder man 
stampft es vor dem Biegen mit Sand voll und verschliesst die beiden 
Enden mit Holzsläpseln. 

Sind die einzelnen Theile des aus Blei herzustellenden Gegen- 
standes fertig gestellt, so werden dieselben zum Ganzen zusammen- 
gesetzt und verloihet; wobei die Regel zu gelten hat, dass Löthungen. 
istellung der einzelnen Theile nur 
n lassen würden, vor dem Anfügen 

;reinigenden Ränder der Bleche oder 
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aus seinen Theilen zusammensetzt, bedenken, ob er 

Stellung der letzteren auch noch zu allen Flacher 

sollen, wird hinzugelangen können. Theile. bei 

der Fall ist, müssen dann vor dem Zuss 

und während des Transportes etc. vor Ven 

werden. 

Das Beschaben der Flächen geschieht nu 
man mit der linken Hand die Schneide des Schabers auf die Fläche 
drückt, und denselben mit der rechten Hand gegen sich zieht. Am 
Ende der Bahn darf nicht mit dem Schaber auf der Fläche selbst 
umgekehrt werden, da dies keine reine Oberfläche giebt, sondern man 
weicht von der Fläche ab und fährt durch die Luft zurück. 
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Bei glatten, neuen Bleiflächen kann natürlich auch eine Hand 
allein den Schaber führen, umsomehr da man wegen Verminderung der 
Biechstärke nicht unnöthig mehr hinwegnehmen wird als zum Blank- 
machen erfordeHich ist. Was die Grosse der Flächeniheile betrifft, die 
durch Schaben gereinigt werden müssen, so kann man zu viel und zu 
wenig des Guten thun. Wenn man eine Regel aufstellen wollte, könnte 
man sagen: Blank gemacht müssen alle Theile werden, die an der 
Lölhung theiinehmen, d, h. während derselben in den geschmoizeiien 
Zustand übergeführt werden müssen , oder in ungünstigen Fällen 
noch an derselben [heilnehmen konnten. Ist z.B. eine einfache liegende 
Naht herzustellen, bei der sich keine besonderen Schwierigkeiten er- 
geben, so genügt es, die Flächen nur um einige Millimeter breiter 
blank zu machen, als die Breite der Naht betragen soll. Es müssen 
aber nicht allein die Flächen, sondern auch die Kante selbst beschabt 
werden, was sich am leichtesten dann ausführen lässt, wenn die Kante 
beim Zuschneiden oder Meissein keine Lücken erhallen hat. 

Bei senkrechten und überhängenden Nähten ist es namentlich 
dem .Anfänger zu rathen, einen breileren Streifen zu beschaben, weil 
er bei einem etwaigen Einschmelzen in die Fläche sonst bald auf 
Schwierigkeiten stösst. Der beste Prüfstein, ob bie Flächen wirklich 
rein sind, ist die LOthrohrflamme selbst, indem sich an unreinen Stellen 
entweder ein Aufleuchten zeigt (Staub), oder die Tropfen schlecht 
lusammenschmelzen. (Oxydschicht oder andere Ueberzüge der Blei- 
fläche.) Tritt dies während der Arbeit ein, so ist eine nochmalige 
Reinigung der betreffenden Stelle erforderlich; und so geringfügig 
dieser Umstand auch erscheinen mag, so muss doch ausdrücklich 
darauf hingewiesen werden, dass es, namentlich an schwer zugänglichen 
Stellen, viel rathsamer ist, gleich den Schaber zur Hand zu nehmen, 
als durch längeres Erhitzen der betreffenden Stelle ein Zusammen- 
fliessen erzwingen zu wollen. Der geüble Bleilölher wird trotz der 
Oxydschicht beurtheüen können, wie weit er mit der Erhitzung gehen 
kann, und durch Bewegen der Flamme oder ähnliche Mittel ein 
Zusammenfliessen der Tropfen herbeiführen, bei minder Geüblen wird 
es aber unter loo Fällen 99 mal vorkommen, dass sie ein Loch ins 
Blech brennen, welches sie, wenn die Stelle ungünstig liegt, nicht 
wieder verlöthen können und dadurch in der Arbeit aufgehalten sind. 

Das Verlöthen der Theile kann mit oder ohne Lolh geschehen. 
^Loth besteht hier aber nicht aus Mctallegirungen, sondern aus reinem 
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Blei. Bevor das Lothen selbst beginnen kann, muss daher der Gehilfe 
des Bleilothers diesem die sogenannten Lothstreifen herrichten. Diese 
werden entweder mit der Schere oder mit dem Schnittmesser aus 
einem Stück Blech geschnitten, oder in einer eigenen, gewöhnlich 
aus einem kleinen Winkeleisen gebildeten Form gegossen. Wenn 
dieselben aus Bleiblech hergestellt werden, so wählt man dazu die 
beim Zuschneiden sieh ergebenden kleineren Abschnitte. Die Dicke 
der Streifen sollte nicht viel weniger als 3 Mm betragen, weil sich 
dieselben sonst leicht verbiegen. Die Breite der Streifen richtet 
sich gewohnlich nach der Stärke und Lage der Naht, welche man 
herstellen will. So sind für liegende Nähte breitere Streifen ver- 
wendbar als für senkrechte Nahte. Bei ersteren ist nämlich die 
Richtung der breiten Fläche des Streifens senkrecht zur Arbeits- 
fläche und wird der Tropfen von der oberen Kante zur unteren 
herabgeführt ; bei senkrechten Nähten aber ist die Fläche des 
Streifens parallel zur Wand, an der sich die Naht befindet, und wenn 
man von der ganzen Endkante des Streifens abschmilzt, so erhält 
man gewöhnlich einen so grossen Tropfen, dass derselbe, wenn man 
ihn an die Wand wirft, von dieser durch die eigene Schwere herabfällt. 
Die Lothstreifen werden auf beiden Seiten, sowie auch an den Kanten 
beschabt, nur die Stellen, wo sie mit den Fingern gehallen werden. 
bleiben matt. Die vordere schmale Fläche, welche man nicht beschaben 
will, wird vom LOther heruntergeschmolzen, bevor er den Streifen 
benutzt. Gegossene Lothstreifen werden in der Weise hergestellt, dass 
man Bleiabfälle in einem Gefäss schmilzt und nach dem Abschäumen 
mit einem kleinen Löffel in eine Rinne giesst, wozu, wie bereits er- 
wähnt, ein eiserner Winkel dienen kann. Die Eingüsse erstarren bald 
so, dass man einen Streifen nach dem andern giessen und durch 
Umkippen der Form erhalten kann. 

Man trachtet dabei, die Stärke ein und desselben Streifens möglichst 
gleichmässig zu erhalten ; auch kann man sich nach Bedarf dickere 
oder dünnere Streifen herstellen. Diese gegossenen Streifen, oder viel, 
mehr Stangen haben vor den aus Blech geschnittenen den Vortheil. 
dass sie steifer sind, was bei senkrechten Nähten besonders an Orten, 
wo man schlecht hingelangen kann, mitunter vortheilhaft ist. Sie lassen 
sich aber schlecht schaben, weil sie gewöhnlich unebene Ränder be- 
sitzen und werden daher fast immer in dem Zustande verwendet, wie 
ne vom Guas kommen. 
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itsprechender Stärke würde sich leicht blank 
e nöthige Sleiftieit hesitzen, er wird jedoch 
i-endet. weil man vom Zuschneiden genügend 
Abschnitzel hat. welche man verwenden will, 

Das Material zu den Lothstreifen muss mit jenem der zu ver- 
löthenden Theile übereinstimmen. So z. B. ist Weichblei mit Streifen 
aus Weichblei, Hartblei mit Hartblei Stangen zu lothen. 

Die beschabten Bleistreifen sollten bis zu ihrer Verwendung mit 
den Händen nur an dem unbeschabten Ende angegriflen werden. 
Es ist zu empfehlen, dieselben nicht an eine beliebige Stelle hinzulegen, 
sondern in einem geeigneten Kästchen oder auf einem Brett, das zum 
Tragen mit einem darüber befindlichen Bügel versehen ist, an den 
Ort zu bringen, wo der Löther arbeitet. Die von den Lothstreifen 
übrig bleibenden Stücke werden, so wie die vom Schaben herrührenden 
Späne, gesammelt und bei Gelegenheit eingeschmolzen. Bei wagrechten 
Nähten, wo es auf absolute Reinheit des Lothstreifens nicht so sehr 
ankommt, wird von manchen Löthern das von einem Streifen übrig 
bleibende Stück an dem nächsten angeschmolzen und zum LOthen 
verwendet, so dass auf diese Weise von den Lothstreifen keine Ab- 
fälle übrig bleiben. 



^L % 15. Verbindung der Theile zum Ganzen. 

^^ß Gegenwärtig sind zwei Methoden zur Verbindung von Bleiblechen, 
^Tleiplatten oder Röhren in Verwendung : das Lothen und das Vergiessen. 
Unter erstereni versteht man jene Art der Vereinigung mit oder ohne 
Bleihilfe von Loth, bei welcher durch successives Fortschreiten mit 
der Knallgasflamme die Bleche an der Naht durch tropfenweise 
Schmelzung verbunden werden, während beim Vergiessen eine grössere 
Menge anderwärts geschmolzenen Bleies mit einem Löffel in die 
Löthfuge eingegossen wird. 



A. Verbindung durc/i Liithen, 
Ist unter Beobachtung der im VIIL Abschnitt empfohlenen 
Vors ichtsmass regeln das Gas angezündet worden, so tritt, so lange im 
Apparat noch Luft vorhanden ist, aus der Löthspitee eine scharfe, 
blassblaue Flamme aus. eine Knallgasfianime, weiche aber nicht be- 
ständig ist, da der Luftgehalt des Gases durch die fortschreitende 
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Waaserstoffentwicklung immer mehr abnimmt. Die kleine spitze Flamme 
wird immer länger und der innere bläuliche Kegel umgiebt eich tnil 
einer weiten Hülle von brennendem .Wasserstoff. Diese Wasserstoff- 
flamme,') Fig. 133, wurde hie und da zum LOthen angewendet, das 

Fig- '33- 




hcisBt es wurde ohi 
Zwecke die Wasserslofltlamme 
geschlossen. Dies geschieht, 
ohne die Absicht dieselben 
wärmen will; so z. B. beim 
Austreiben des Endes derselbi 
Beim Löthen mit der ri 
bald man dieselbe gegen di 




Wirkung hat wie die Knallgasfl; 
Fähig ist da letztere. 

An dieser bemerkt man, wie Fig. 



i;earbeitet. Auch jetzt wird für 
gebraucht, also der Lufihahn des Gebläses 
wenn man grossere Theile einer Fläche. 
in Fluss zu bringen, gleichmässig er- 
Biegen von starken Bleirohren, beim 
;n zu einer Flansche etc. 
einen Wasserstoffßamme ergiebt sich, so- 
Bleifläche richtet, das in Fig. 13+ dar- 
gestellte Flammenbild, Es wird also 
ausser dem Punkt p, in welchem 
die Schmelzung erfolgen soll, eine 
Kreisfläche vom Durchmesser d 
stark erhitzt. Wenn dies auch 
keine besonderen Nachtheile hat, 
ausser dass das Blei etwas mehr 
anläuft und man den inneren, blauen 
Flammenkegel ganz gut sehen kann. 
wendet man die reine Wasserstoff- 
flamme jetzt fast nirgends mehr 
an, weil sie keine so intensive 
ime und weil sie nicht so regulir- 



äussere Hülle 




') Die ü Bleich nun gen tCoallg^nsSamnie und WassersloffflAmiDe bedingen 
keinen wcscntliclien Uni erschied in der Verbreunuag, Gondem beziehen ück 
lediglich auf die Form und Wirkung der Flujune. 
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^Hpenllich nicht mehr, sondern es ist bloa der bläuliche Kegel vor- 
handen, welcher bei richtiger Beschaffenheit der Löihspitze in eine 
feine Spitze ausläuft, an welcher etwa eine Temperatur von 2600" 
Celsius herrscht. 

Um diese Flamme hervorzurufen, wartet man immer vorerst den 
Augenblick ab, wo sich eine reine Wassersloffflamme ausgebildet hat 
und lässt, wenn man mit einem Gebläse arbeitet, welches einen Sammel- 
raum für gepresste Luft hat, durch Bewegen des Blasebalges diesen 
Raum inzwischen füllen. Es ist das Abwarten der reinen Wasserstoff- 
Hamrae deshalb nöthig. weil während der ersten Uebergangsperiode 
von lufthaltigem zu luftfreiem Gas eine dauernde Einstellung der 
Flamme nicht möglich ist. 

Es ist jetzt die Flamme nach ihrer Grösse, Form und Wirkung 
zu reguliren. Die GrOsse der Flamme hängt ab von der Menge 
Wasser stofFgas. welches in einer bestirTmten Zeit verbrennt. Je weiter 
die Lothspitze ist, je mehr man den Gashahn ötTnet und je grösser 
der Druck im Wasserst ofi'entwicklungsapparat ist. eine desto grossere 
Flamme wird man erhalten. Gleich gross nennen wir jene Flammen, 
welche in einer gewissen Zeit dieselbe Wärmemenge liefern, bei denen 
also in dieser Zeit dieselbe Quantität Wasserstoff aus der Lothspitze 
austritt und verbrennt. Aus einer kleinen Oeffnung kann aber bei 
höherem Druck dieselbe Gasmenge austreten, wie durch eine grössere 
Oeffnung bei niederem Druck, da im ersteren Fall die Geschwindigkeit 
des Gases eine grössere ist. Diese Geschwindigkeit bedingt nun die 
Länge der Flamme. Beim Löthen von starkem Blei wendet man weile 
LOthspitzen und hohen Druck an, um grosse, viel Wärme liefernde 
Flammen zu erhallen, während bei dünnerem Blei kleine Flammen, 
also geringerer Druck und Löthspitzen mit feinen Oeffnungen zur 
Anwendung kommen. Bei grosser Gasgeschwindigkeit, also bei langen 
Flammen, concentrirt sich die Wärmewirkung mehr auf einen 
bestimmten Punkt, während sich bei geringerer Geschwindigkeit die 
Flamme mehr ausbreitet und dadurch eine grössere Fläche erhitzt wird. 

Ausser von der Dicke des zu löthenden Bleibleches, hängt die 
Wahl der Flamme bei einer bestimmten Arbeit sehr von der Fertigkeit 
des Bleilothers ab, Minder Geübte werden lieber mit einer kleineren 
Stichflamme arbeiten; dies geschieht aber immer auf Kosten der Zeit. 

Ein tüchtiger BleilOther, welcher das richtige Gefühl für die 
Temperatur hat, wirj immer in der Nähe der höchst zulässigen Grenze 
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bleiben, denn dadurch wird nicht allein die Arheit beschleunigt, sondern 
auch eine gut verschmolzene, achOne Naht erhalten. An schwierigen 
Stellen wird es aber auch der geübte Loiher vorerst mit einer nicht 
allzu heissen Stichflamme versuchen. 

Ausser der Veränderung der Ausflussmenge und Austritts- 
geschwindigkeit des Gases hat man aber in der Regulirung des Luft- 
zutrittes noch ein zweites Mittel, die Flamme zu modificiren. Es ist 
bereits bekannt, dass bei vollständig geschlossenem Lufthahn eine Stich- 
flamme erfolgt, die noch mit einem durchsichtigen Flammenmantel 
umgeben ist, und dass durch eine solche Flamme nicht allein die zu 
schmelzende Stelle, sondern auch die nächste Umgebung derselben, 
wenn auch im geringeren Grade, erwärmt wird, 

Oeffnet man langsam den Lufthahn, so kann man bemerken. 
dass sich die Begrenzung des inneren Flammenkegels und des äusseren 
Mantels der Flamme immer mehr nähern, bis sie schliesslich eine 
reine Stichflamme bilden, hei der sich ein innerer und ein äusserer 
Theil nicht mehr unterscheiden lassen. 

Diese Stichflamme enthält noch keine überschössige Gebläseluft 
und wirkt reducirend; die mit derselben geschmolzenen Bleitropfen 
bleiben vollständig blank, ja es verschwindet sogar das Oxydhäulchen. 
welches etwa auf der Oberfläche des Bleches vorhanden war. 

Geht man mit der Luftzufuhr über diesen Punkt hinaus, so 
wirkt sie oxydirend: das Blei überzieht sich mit einem in Regenbogen- 
farben schillernden Häutchen, und sie ist in dieser Form zum LOthen 
unbrauchbar. 

Beim weiteren Oefl"nen des Lufthahns löscht schliesslich die 
Flamme ganz aus. 

Um in Folgendem die verschiedenen Stichflammen ihrer Wirkung 
nach zu charakterisiren. erscheint es zweckmässig, einige Bezeichnungen 
einzuführen, welche die Erklärung der Vorgänge beim Löthen erleichtern 
werden. Ich bezeichne daher als »mild' alle jene Stichflammen, die 



sich mehr der reinen Wassersloßflai 

sich die Wärmewirkung nicht ganz 

Punkt concentrirt, und welche wegen ihi 

Eigenschaften mit Vorliebe verwendi 

Zusammenfliessen des geschmolzenen Bl 

Satz hiezu nenne ich »scharf' jene Fl 

Anlheil Luft gespeist sind, die eine feine Spitze haben, mit der sie 



jene also, bei welchen 

ittelt auf einen bestimmten 

ausgezeichneten reducirendcn 

werden, weil dadurch ein 

s begünstigt wird. Als Gegen- 

die mit einem grösseren 
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vorzugsweise auf einem bestimmten Punkt der Naht wirken, und die 
nur sehr schwach reducirende Eigenschaften besitzen. 

Bei der Gaslöthung mit Zuführung von Gebläseluft hat also der 
Lölher die Temperatur und Wirkungsweise der Flamme vollständig in 
der Hand, er kann dieselben jeder vorliegenden Arbeit vollkommen 
anpassen, und es liegt gerade darin einer der bedeutendsten Vortheilc 
dieses Verfahrens gegenüber allen anderen Löthmelhoden. 

Indem wir nun zur Beschreibung der Ausfuhrung der verschiedenen 
Nähte abergehen, dürfte es zweckmässig sein, eine Eintheilung zu 
treffen, bei welcher alle in gleicher Weise zu behandelnden Nähte in 
Keine Gruppe zusammengefasst erscheinen. Wir gehen dabei von den 
■^geraden Nähten auf ebenen Flächen zu den krummen Nähten und 
schliesslich zu den schwierigeren Nähten über, welche an der Schnitt- 
linie zweier Flächen, also an einer Kante liegen. 



n) Gerade Nähte auf ebenen Flächen. 

k Jedes geschmolzene Bleipartikel hat die Tendenz, sich in der 

Richtung der Schwerkraft, also in einer lothrechten Linie zu bewegen. 




"^^■i^aW^ri^^ 



Venn keine anderen Kräfte als das Gewicht auf das Blciiheilchcn 
Eowirken, bo wird wirklich eine Bewegung in der genannten Richtung 
zustande kommen; sind aber ausser seinem Gewicht noch andere 
Kräfte wirksam, so erfolgt eine resultirende Bewegung und im Fall 
i Gleich gewichtes Ruhe. 
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Denken wir uns in Fig. 
dargestellt, und legen auf die 
durch die Länge der Linie vo 
Pfeiles t dargestellt sein mOge 
Lage I einnimmt, die Kugel ir 



136 eine Ebene £, z, B. eine Bleitafel 
selbe eine Bleikugel k-, deren Gewicht 
1 deren Mittelpunkt bis zur Spitze des 
so ist klar, da3s, wenn die Ebene die 
Ruhe bleibt, da das Gewicht derselben 



durch den Gegendruck der Unterlage gerade aufgehoben wird. Wird 
nun die Ebene E in der Richtung des Pfeiles p um die Achse x 
gedrehl, so vermindert sich der Druck der Kugel und der denselben 
stets gleiche Gegendruck der Fläche immer mehr, bis in der Lage Ul 
beide Kräfte verschwinden. Dagegen wird parallel zur Ebene eine 
Componenle des Gewichtes wirksam, welche zuerst sehr klein ist, 
dann immer mehr wächst und bei HI dem Gewicht der Kugel selbst 
gleich wird. Diese zur Ebene E parallele Kraftcomponente des Kugel- 
gewichtes veranlasst die Kugel in allen zwischen I und III befindlichen 
Lagen auf der Ebene herabzurollen. In der Lage III kommt beim 
Herabfallen höchstens eine geringe Reibung an der Fläche in Betracht, 
während bei IV und V ein vollständig freier Fall stattfindet. 

Diese Betrachtung liefert unmittelbar den Ausgangspunkt fär 
eine Classification der Nähte. 

I und V sind horizontale Lagen; Nähte auf der oberen Seite 
einer horizontalen Fläche wollen wir >liegende' Nähte, jene auf der 
unteren Seile einer solchen Fläche >Deckennähte> nennen. Unter der 
Voraussetzung, dass jene Seite der Fläche, auf der sich die Kugel 
befindet, immer die Arbeitsseite vorstellt, bezeichnen wir die zwischen 
I und III befindlichen Lagen als »geneigt«, und zwar als stark oder 
schwach geneigt, je nachdem sie sich mehr der Lage I oder III nähern. 
Die Lage III bezeichnen wir als »stehend' und die zwischen III und V 
befindlichen Lagen als «hängend«, und zwar stark oder schwach hängend, 
je nachdem sie sich mehr der Lage V oder III nähern. 

In jeder dieser Flächen kann aber die Naht selbst eine ver- 
schiedene Richtung haben; denn man kann ja von einem Punkt aus 
in einer Ebene beliebig viele, von einander abweichende Strahlen ziehen. 
Unter diesen Richtungen mögen zwei besonders hervorgehoben werden, 
nämlich die wagrechte, welche man erhält, wenn man die Lothfläche 
durch eine wagrechte Ebene schneidet, und eine zweite Richtung, welche 
durch den Weg gekennzeichnet ist, den ein an der Ebene herablaufender 
Tropfen nimmt, und die auch erfolgt, wenn man die Löthebene mit 
einer Verticalcbene zum Schnitt bringt. 



den Lagen I und V ergiebt sich durch die Richtung der 
•An Unterschied in der Arbeit, es ist daher auch in der 
Beieichnung keine SpeciaÜsirung nOthig, wohl aber in den anderen 
Lagen. In letzteren bezeichnen wir Nähte der ersten Art als »wagrechte«, 
Nähte der zweiten Art in der Lage III als »senkrechte«, 
Lagen als »faÜende« und alle übrigen Nähte in 
Ebene als > schräge*. 

Ausser der Lage der Arbeitsfläche und der 
Achtung der Naht auf derselben, kommt bei über- 
I UatteCen Nähten noch ein sehr wesentlicher Umstand 
in Betracht, nämlich die Lage der hohen Kante. 
Sei in Fig. 137 eine stehende Wand mit 
öner Ueberbiattung dargestellt und der Standort 
ia Lothera, wie es in Folgendem immer geschehen 
soll, durch den Buchstaben L (respective L mit 
Ziffern. Indices) markirl, so leuchtet sofort ein, 
dass die Löthung von X aus viel leichler aus- 
führbar sein wird als von i,, denn ein ge- 
schmolzener Tropfen wird sich 
gerade dorthin begeben wo er gebraucht wird, i 
er im zweiten Fall direct 




kommen mit Ausnahme der liegenden und Deckennähte bei allen 
wsgrechten und auch bei den schrägen Nähten vor, während sie 
bei den fallenden und senkrechten Nähten nicht bestehen. In Fig. 138 
ist eine überblattete Nahtfuge in fünf verschiedenen Lagen dargestellt. 
"« zu zeigen, dass der erwähnte Unterschied darauf beruht, ob 
die Kanten fläche 11 b eine geneigte oder hängende Fläche ist. 

Ueberblattele Nähte, welche sich dem Lother so zeigen wie 
^"1 Standpunkt L. sollen als »Nähte mit Unterkante« und jene 
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^^1 welch' 


e SO wie von L, aus gesehen erseheinen, als 


> Nähte mit Ober- 


^H kante 


. bezeichnet werden. Wir haben daher: 
In der I. Lage: 

I. Liegende Nähte. 






In der II. Lage (oder vielmehr in allen zw 


iachen L und III. 




möglichen Lagen): 






2. Wagrechte Nähte auf geneigter Wand 


(mit Unter- odei 




Oberkante). 






3. Fallende Nähte auf geneigter Wand. 






+. Schräge Nähte auf geneigter Wand 


(mit Unter- oder 




Oberkante). 






In der IH. Lage: 






5. Wagrechte Nähte auf stehender Wand 


{mit Unter- oder 




Oberkante). 


1 




6. Senkrechte Nähte.*) 


1 




7. Schräge Nähte auf stehender Wand 


(mit Unter- oder 




Oberkante). 






In der IV. Lage (oder vielmehr in allen zwischen III und V 




möglichen Lagen): 






8. Wagrechte Nähte auf hängender Wand 


(mit Unter- oder 




Oberkante). 






9. Fallende Nähte auf hängender Wand. 






10. Schräge Nähte auf hangender Wand 


(mit Unter- oder 




Oberkante). 






In der V. Lage: 


M 




1 1. Deckennähte. 


■ 




Ein weiterer Unterschied in der Arbeit wird 


bedingt durch d^^^ 


^H Stdlu 


ng, welche der Löther selbst zur Naht einnin 


)mt. So kann die 


^H hohe 


Kante des Bleches dem Löther zur Rechter 


1 oder zur Linken 


^M 


1, er kann eine Naht auf sich zu oder von si 


ich weg lölhen, er 


^^M kann 


sich überhaupt nicht in Richtung der Naht, sc 


)ndern seitlich von 


^H derselben befinden. Es würde Jedoch zu weit führen, 


hierüber besondere 


^H Vorachriften aufatellen zu wollen, denn in diesei 


■ Hinsicht spielen 


^^M Gewohnheit und Uebung die grOsste Rolle. 


IberSüisig, weil eine 




*) Hier ist die Bezeicbnang »uC stellender W>iia< i 


^H lenkre 


chle Linie nur nuf einer vertioleo oder, wie wir ugen, titehenden Wuid* 


^^H vorkommen kann. 


J 




Arbeiten des BleÜöthi 



Ausser durch die Disposition der Naht und der Löthfläche kar 
aber der Tendenz des Bleilropfens, der Richtung der Schwere zu folgen 
noch entgegengewirkt werden durch die VergrOsserung der Adhäsion 
und durch den Gasdruck. Erslerea geschieht dadurch, dass man den 
► Tropfen mit der Flamme Ober eine grössere Fläche vertheilt. 

r 1. Liegende Nähte. 

Nach Vorstehendem sind dies Nähte, welche auf der oberen Seite 
einer horizontalen Fläche liegen. In der Praxis wird man aber Nähte 
auf sehr achwach geneigten Flächen ebenfalls noch zu den liegenden 
rechnen. Es sind dies jene Nähte, welche sich unter allen am 
leichtesten, am raschesten und elegantesten ausführen lassen. Wo es 
daher ohne weitere Umstände möglich ist, wird auch der geübte Blei- 
lölher das Arbeitsstück so wenden, dass er liegende Nähte erhält. 

Fig. '39- 




^WWQrdi 
PBl^;en 

bei 




Der Anfänger aber möge nicht glauben, dass er alle Schwierigkei 
überwunden habe, wenn er solche Nähte ausführen kann, denn er 
in dem Falle wo sich die Arbeit nicht so bequem zurecht- 

lässt, «u seinem Missvergnügen bald eines Besseren belehrt werden. 

Bei diesen Nähten sind zwei Ausführungsarten in Verwendung ; 
bei der einen werden die Bleche mit ihren Kanten stumpf zusammen- 
geatoasen, bei der andern überblattet. Dem ersten Fall entspricht die 
Fig. 13g, dem zweiten Fig. 1+0. 

a) Stumpfe Nähte. Diese Nähte haben zwar den Vortheü 
ler geringen Materialersparniss, sie sind aber auch weniger fest als 
die überblatteten. Sie lassen sich mit und ohne Loth ausführen, 
letzteres aber nur dann, wenn es mehr auf Dichtheit als auf Halt- 
barkeit der Naht ankommt. Es wird dazu eine kleinere, nicht allzu- 
scharfe Stichflamme angewendet, mit welcher das Blei bis an den 
untern Rand der Stosskanle durch geschmolzen werden muss. Dieses 
purchschmelzen darf aber nicht so weit getrieben werden, dass das 
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Blei nach unten einsinkt, wodurch in der Naht verliefte Steilen ent- 
stehen würden, welche eine Verminderung der Blechstärke bedeuten. 
Wenn die Naht regelrecht ausgeführt ist, so fällt deren Oberfläche 
vollständig in die Ebene der beiden Bleche, und es sind kaum die 
Wellenlinien zu bemerken, welche durch den Gasdruck auf den im Er- 
starren begriffenen Blei hervorgebracht werden. 
'"■ ''''' Die Ausführung dieser Naht ist gerade 

nicht so leicht. Nicht allein dass bei der ge- 
ringsten Lücke zwischen den Stosskantcn eine 
Verliefung entstehen muss. ist dazu auch 
eine sehr gleichmässige Flamme und grosse 
Aufmerksamkeit auf den Grad der Schmel- 
zung nöthig ; denn die Temperatur muss gerade 
zwischen den Grenzen gehalten werden, wo 
einerseits ein Einsinken des Bleies noch nicht 
stattfindet, anderseits aber doch ein gutes 
Durchschmelzen erfolgt. 

Eine feste, namentlich eine gut wärme- 
ableitende Unterlage ist der Ausführung günstig, 
schwieriger wird sie auf Holz, weil sich aus 
demselben durch die Hitze Gase entwickeln, 
welche aus dem Spalt zwischen den beiden 
. Blechen hervorströmen, am schwierigsten ist 
sie dann, wenn die Bleche hohl liegen. Das 
Löthen selbst geschieht in der Art, dass man 
die Flamme nahezu senkrecht zunächst so 
lange auf die Stelle n {Fig. 141) richtet, wo 
die beiden Bleche zusammenstossen, bis ein 
\ Zusamnienfliessen erfolgt ist. Sobald dieser 
Moment eingetreten ist, beschreibt man mit der 
Flammenspitze eine aus Bögen zusammengesetzte, über die Naht hin- 
und herlaufende Linie. Dabei ist nur darauf zu achten, dass man nicht 
schneller fortschreitet als die Schmelzung erfolgt und nicht so langsam, 
dass das Blei an der Naht einsinkt, und dass man an der Trennungs- 
linie etwas länger verweilt, um dort eine gute Verbindung zu be- 
wirken. Je nachdem sich der Lother in L, L, oder L^ befindet, 
hat der lange Schenkel des Lothrohres die Richtung ca, da oder ea, 
wobei vorausgesetzt ist, dass mit der rechten Hand gelothet wird. 
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Leichter lissen sich stumpfe Nähte mit Hilfe von Loih aus- 
hren. Solche Nähte kommen häufig vor, denn sie sind recht dauer- 
haft, besonders wenn sie, wie CS Öfter geschieht, auch auf der Rückseile 
verlöthet werden können. Der Lothstreifcn wird mit der hnten Hand 
unter einem gewissen Winkel so gegen die LOthfiäche gehalten, dass 
seine Fläche nahezu senkrecht auf den Bleihlechen steht. Die Benützung 
de» Lothstreifens bedingt eine gewisse Abweichung von der eben 
genannten Flammenbewegung, denn es sind nicht blos die an der 
Naht liegenden TheÜe der Bleche, sondern es ist auch die vordere 
Kante des Loihstreifens in Fiuss lu bringen. 

Wenn man nämlich in Fig. 142 den Bogen von a bis b 
beschrieben hat, kehrt man nicht sofort über die Trennungslinie nach 
c zurück, sondern gehl vorerst von li auf die Kante des Lothstreifens 
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über, bis man deren höchsten Punkt d erreicht hat und führt von 
dieser, von d nach b zurückkehrend, einen Bleitropfen auf die Naht 
herab, den man durch Fortsetzung des Weges bis c über die Trennungs- 
sielle vertheilt und mit derselben verschmilzt. Bei c angelangt kehrt 
man dann, einen nach links gehenden Bogen beschreibend, über die 
Trennungslinie zur Schmelzkanle des Lothstreifens, den man inzwischen 
etwas vorgeschoben hat, zurück u. s. w. Diese periodische Bewegung 
mu3s, wenn die Naht schön ausfallen soll, in möglichst gleicher Weise- 
in gleichen Zeiten wiederholt werden, wozu eine gewisse Sicherheit 
in der Führung der Hand gehört. Die Stärke und Breite des Loth- 
streifens richtet sich einigermassen nach der Dicke des zu leihenden 
Blpibleches und der Stärke der Naht. Ist der Streifen zu stark, so 
wird man an demselben länger verweilen müssen, so dass die an der 
Naht geschmolzenen Theile inzwischen strengflüsaig werden, ist er 
aber zu schwach, so ist er rascher verbraucht. 
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Beschreibt man 


mit der 


Flamme flache 


Bögen 


ist die Flamme 


nicht 
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ize also 


nur massig, sc 
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die Naht das in 
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Entstehung dem J 




Umstand, dass bei gerinf^erer Hitze die in Schmelzung befindliche 
Partie nicht mehr alhu dünnflüssig ist, wenn sie sich mit der nächsten 
verbindet. Je nachdem man die Bügen weiter auseinander rückt oder 
mehr nähert, sind auch die Linien auf der Naht weiter oder enger. 
Sind jedoch die Bögen stark gekrümmt, also fast spitz, und holen 
sie stark nach rückwärts aus, findet also gewissermassen ein Zurück- 
werfen der Tropfen auf die früher geschmolzene Partie statt und ist 
die Hitze so gross, dasa sich immer eine grössere Bleimcnge im Fluss 
befindet, so erhält die Naht das Aussehen wie in Fig. 1+4, Was 
Dichtheil, Festigkeit und Eleganz anbelangt, genügt diese Naht allen 
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iprüchen ; sie besteht aus einer fast völlig glatten Wulst, die in 
den beiden parallelen Grenzlinien ab und cil sanft in die Bleifläche 
übergeht und mit fein gezeichneten Wellenlinien bedeckt ist. 

Die Ausführung wirklich schöner Nähte erfordert aber viel Uebung 

und Sicherheit in der Handführung, liine geringe seitliche Abweichung 

und die Grenzlinien der Naht sind schon nicht mehr gerade, ein 

^JJdäaer Zeitverlust zwischen zwei aufeinanderfolgenden Bewegungen 

macht sich sofort durch eine dickere Welle bemerkbar, eine Veränderung 
der Flammenbewegung, ein Abschmelzen grosserer und kleinerer 
Tropfen kann man an der fertigen Naht recht gut 
verfolgen. Und doch sieht man viele muatergiltige 
Arbeiten dieser Art. 

Beim Zusammenlölhen dicker Bleitafeln ist es 
vortheilhaft, die Stosskante schräg abzumeisseln. Be- 
rühren sich nämlich die beiden Bleche in der Stoss- 
kante ihrer ganzen Dicke nach, wie in Fig. 145 in 
/lA. so schmilzt, wenn man die Flamme bei h auf 
die Trennungslinie richtet, die bis zur punklirlen 
Linie reichende Partie zusammen, und man kann 
nicht sehen, auf welche Tiefe sich die LOthung er- 
streckt. Sind aber die Kanten abgeschrägt, so lässl 
sich die LOthung vom Grunde aus in einzelnen 
Schichten m, n, o herstellen, bei denen sich leicht beobachten lässt, 
ob die zu verbindenden Theile gut zusammen fiiessen. 




ß)Ueberblattete Nähte. 
Loth hergestellt werden; im letzter 
Theile selbst die Rolle des Lothstreil 
Naht richtet man zunächst die Spit: 
der unteren Bleitafel und bewirkt, im 
in der Fig. 146 stark ausgezogenen 
der Kante des oberen Bleches abgest 
lerabgleitet und mit dieser verschmil 




uch diese kOnnen mit oder ohne 
Falle fällt dem überblatteten 
IS zu. Bei der Ausführung der 
der Flamme auf den Punkt n 
m man einigemale den ersten. 
igen beschreibt, dass ein von 
molzener Tropfen auf die Stelle 
. Ist dies geschehen, so verzieht 
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man den Tropfen bis b, und hat nun in der Schmelzkante cah ein 
Basis gewonnen, an die sich die übrigen Tropfen anschliessen. Bei 
angekommen führt man von der Kante des oberen Bleches einei 
zweiten Tropfen nach (/, schreitet nach c fort u. s. w. In Fig. 14; 
wurde der Standort des Lothera bei L angenommen, so dass dieser 
der Naht folgt, wenn die L^ithung, wie es der Figur entspricht, bei t 
begonnen wird. Behält der Lother seinen Standpunkt bei. soll aber 
die Arbeit bei o, beginnen, so besieht die Flammenbewegung i 



Fig. i 




4 
4 




Bögen, deren erhabene Seiten vom LOther abgewendet sind, denn 
er kann den von der hohen Kante abgeschmolzenen Tropfen nicht 
auf sich zu. sondern er muss ihn von sich weg führen. Auch bei 
einer seitlichen Stellung des Löthers zur Naht wird die Bewegung 
der Flamme stets so ausgeführt, dass die erhabene (convexe) Seite 
der Bögen, welche die Zickzacklinie zusammensetzen, stets dem fertigen, 
die hohle (concave) Seite stets dem unfertigen Theiie der Naht jsu- 



Die Form der Bögen und die Gestalt der Nähte ist ähnlich wie 
bei den stumpfen Nähten, nur drängen sich entere an der hol» 






■ Arbei' 



1 des Blcilöther 



149 



Kante etwas übereinander und die Naht liegt in der Regel mehr auf 
der Seile des unteren Bleches. 

Bei den überblatteten, liegenden Nähten macht sich zum ersten 
Mal. wenn auch noch im geringerer Grade, der Umstand bemerkbar, 
mit dem der Dleilother stets nu rechnen hat, nämlich das Bestreben 
der Bieitropfen, die tiefsten Stellen aufzusuchen. 

Führen wir, wie in Fig, 14S, einen Schnitt durch eine mit Loth 
stumpf gelOthete liegende Naht, so zeigt sich, dass letztere über beide 
Bleche erhöht ist. Bei der ohne Loth ausgeführten, überblatteten Naht 
|Fig. 149I ist dies aber nur bei der, dem unleren Bleche zugewendeten 
Seite der Naht der Fall, während sich dieselbe gegen das obere Blech 
vergleicht. Mit einer solchen Vergleichung ist zwar keine Verstärkung 
der Lflthstelle erzielt, dieselbe hat aber wenigstens keine Schwächung 
erlitten, wie in den in Fig. 150 dargestellten Fällen, wo das Blei von 
der hohen Kante abgeflossen ist. Diesem Abfhessen kann man ent- 
gegen wirken, indem man die untere Grenzlinie der Naht der hohen 
Kante möglichst nahe zu bringen sucht, also die Bögen so beschreibt, 
dass das Material fast an derselben Stelle bleibt, oder dass man die 
Lothfläche etwas nach jener Seite neigt, auf der sich das obere Blech 
befindei. 

Die Gefahr einer derartigen Schwächung ist ganz ausgeschlossen 
bei der Herstellung solcher überblatteter Nähte mit Hilfe des Loth- 
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Die Arbeit hat in diesem Falle viel Aehnlichkeit mit jener bei 

stumpfen, mit Loth gelOtheten Nähten. Auch hier werden jene im 
Zickzack aneinander gereihte Bögen beschrieben, die am Lothstreifen 
hinaufführend, von der Lothfläche abweichen, und wird hier getrachtet, 
durch eine geringe Senkung der Flamme beim Rückgang die abge- 
schmolzenen Tropfen gegen die hohe Kante hinzudrängen. 

Um die hohe Kante so niedrig als mOglich zu erhalten, müssen 
bei überblatteten, liegenden Nähten die Bleche stets fest aufeinander 
liegen; sie sind daher, sobald man bemerkt, dass sie sich nicht be- 
rühren, mit dem Holzhammer aufeinander zu klopfen, bevor man mit 
Naht fortschreitet. 



2. Wagrechle Nütite auf geneigter Wand. 

i) Stumpfe Nähte. Bei diesen Nähten macht sich gegenüber 
den liegenden das Bestreben des geschmolzenen Bleies bemerkbar, 
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eine hori^ontali 
[Othel wird, ait 
wie dies Fig. 151 ^ 
Weise wird sich, w 
lagern, wobei aber 



Oberfläche ; 
oberen Dlecl 




bilden, wodurch, wenn ohne Loth ge- 
eine Schwächung, am unteren Bleche, 
jt, eine Verstärkung gebildet wird. In ähnlicher 
mit Loth gelöthet wird, das aufgetragene Blei 
ae Schwächung an der Naht nicht vorkommi. 
Ein Durchtropfen isl hier, namentlich beim 
Lothen auf einer Unterlage, weniger zu be- 
fürchten. Beim Zusammenlöthen dicker Blei- 
tafeln (Fig, 151 B) isl es nur noihig, die 
Slosskante des oberen Bleches abzuschrägen. 
Die Bewegung der Flamme bielet gegen die 
früheren Fälle nichts besonderes, nur muss man 
fa^ dabei trachten, dem Abfliessen der Tropfen 

^^^^^ nach der tieferen Seite entgegenzuwirken. 

^^H^^^ ß) Ueberblattete Nähte. In der ' 

^^^Hw Ausführung dieser Nähte besteht ein grosser 
^^^ Unterschied je nach der Lage des oberen 
Bleches; während die Arbeit in dem durch 
Fig. 152 dargestellten Falle leicht, bei schwach geneigter Lage sogar 
leichter ist als bei der liegenden Naht, bietet die Anordnung der 
Fig. 153 schon bedeutende Schwierigkei' 
Fig. 15z. 



Falle, der nach 



Seite 141 ein 
Blech selbst 



Naht mit 
äin Binder 
man hat nur nüthig, sc 
wenigstens das Niveau 
dadurch geschieht, dass 

liegen solle: 

Kante nicht unbedingt nöthig. 

ohne Loth, zweckmässiger, zw 




Unterkante darstellt, bildet das tiefer liegende"** 

riiss gegen das Abfliessen der Tropfen, und 

viel Loth uuf die Naht aufzutragen, dass 

a erreicht wird, was bei dickeren Blechen 

man die Naht mehrmals überlOthei, Wenn bei 

Naht gefordert wurde, dass die Bleche dicht aufeinander 

so ist dies bei der wagrechten Naht mit unterer hoher 



sondern es ist. besonder 
sehen beiden Blechen 



n Arbeiti 
geringen 
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Spielraum lu lassen. Durch diesen Spielraum wird nicht allein das 
Niveau a erhöht und dadurch Gelegenheit geboten, eine grössere 
Menge Blei aufzubringen, sondern die Schmelzung dehnt sich auch 
weiter in den Spalt hinein aus. Diese Vortheüe des Spielraumes kommen 
umsomehr zur Geltung, je stärker die Wand geneigt ist. Wenn die 
hoher gelegene Uleitafel die obere ist, wie in Fig. 153, so wird die 
Löthung um so schwieriger, je mehr sich die geneigte Wand der 
stehenden nähert. 

Zu solchen Nähten gehört ein reines Gas, welches keine Haut 
und keinen Beschlag auf dem geschmolzenen Blei erzeugt, und eine 
gut reguürte Flamme. Die Löthung kann wieder mit und ohne Loth 
vollzogen werden und ist leichter, wenn der Löther sich bei L, als 
wenn er sich bei L, befindet. pj ^ 

Ist die Fläche nicht allzustark geneigt und 
wird mit Loth gearbeitet, so verfährt man zur 
Herstellung einer starken Naht oft in der Weise, 
dass man zuerst längs der Naht, aber vorläufig noch 
getrennt von dieser, eine wuistförmige Erhöhung 
t herstellt, und dann beim zweiten Durchlöthen 
den Zwischenraum zwischen der Oberkante und 
diesem Bleidamm mit l.oth ausfüllt. Ist die Löthfläche stark geneigt, 
so muss man die Bleitropfen, aus welchen der Damm gebildet werden 
soll, förmlich an die Wand anwerfen, wozu grosse Uebung gehört. 

Werden diese Nähte ohne Loth hergestellt, so hat man nur 
darauf zu achten, dass das oben liegende Blech in seiner Stärke er- 
halten bleibt, dass also kein Ablaufen des Bleies von der Kante des- 
selben stattfindet. Man wendet hier am besten ein Verfahren an, 
welches man als »Hinterlothen- bezeichnen könnte, und bei dem man 
mit einer schärferen Stichflamme mehr in dem zwischen den Blechen 
gelassenen Spielraum als auf die Kante wirkt. Es wird dadurch eine 
Verbindung längs der in Fig. 154 durch eine starke Linie bezeichneten 
Fläche hervorgebracht, die Kante geschont und dem geschmolzenen 
r Biä in dem Zwischenraum eine starke Adhäsion gegeben. 

FBllcnde Nähte auf geneigter Wand. 

lenden Nähten auf geneigter Wand läuft ein Blei- 
wpfen direct an der Naht selbst herunter, es exislirt also kein Unter- 
in der Arbeit in Bezug auf die Lage der Bleche. Sie sind 



\ 



tx 
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leichter ausführbar als die wagrechten Nähte mit Oberkante und 
selbst leichler als die später zu betrachtenden senkrechten Nähte. 

Die Löthung geht in den schwächer geneigten Lagen ganx 
ähnlich vor sich wie bei der liegenden Naht, weshalb wir uns auf 
Fig. 146 beziehen können, Man bringt nämlich zunächst die Stelle « 
in FlusB, fährt in der Richtung des Bogens a c an die hohe Kante, 
schmilzt, indem man auf demselben Weg wieder Eurückkehrt. von 
dieser einen Tropfen ab und führt diesen über a hinaus bis /'. Auf 
diese Weise wird an der Stelle c ah eine Basis geschaffen, auf die, 
durch dieselbe Flammenbewegung wie bei der liegenden Naht, der 
nächste Tropfen von der Schmelzkante herabgeführt wird. Ein Hinter- 
schmelzen ist. wenigstens in den schwächer geneigten Lagen, nicht 
nöthig: je mehr aber die Lülhebene aufgestellt ist desto mehr nähert 
sich die Ausführung jener der senkrechten Nähte. Ein Zurückwerfen 
der Tropfen auf eine grössere geschmolzene Fläche, um eine der 
Fig. 144 ähnliche Naht zu erhalten, ist weniger zulässig, weil in Folge 
der Neigung der Löthfläche das Blei leicht von derselben abläuft. 

4. Schräge NUhte auf geneigter Wand. 

Hier kommt wieder der schon bei den wagrechten Nähten 
bemerkte Unterschied in Betracht, ob die Naht eine Ober- oder Unter- 
kante hat. Im letzteren Falle treten keine Schwierigkeiten auf, ja die 
Arbeit ist sogar leichter als bei der fallenden Naht, weil die Blei- 
tropfen eine Tendenz haben, die hohe Kante zu verstärken. Hat je- 
doch die Naht eine Oberkante, so wird man, mit Ausnahme des 
Falles, wo sie sich schon sehr der fallenden Naht nähert, zum Hinter- 
löthen seine Zuflucht nehmen müssen. Nur in schwächer geneigten 
Lagen kann die Bildung einer von der hohen Kante abgeschmolzenen 
Basis oder das Aufbauen eines Dammes zum Ziele führen. 



5. Wagrechte Nähte auf stehender Wand. 

Betrachten wir gleich die überblatteten Nähte, da die stumpfen 
hier fast nie in Anwendung kommen, so sind wieder die beiden Fälle 
der Naht mit Unter- oder Oberkante, entsprechend den Standpunkten 
des Lothers L oder L^ in Fig. 155, streng zu unlerscheiden. !m 
ersten P'alle giebt man, wenn ohne Loth gelothet wird, den Blechen 
einen Spielraum, um die Naht durch Hinierlöthen herstellen zu IcOnnen, 
welches hier am meisten zur Geltung kommt. Diesen Spielraum dgrf 
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rnan aber nur so weit machen, dass die Tropfen durch die Adhäsion 
xacch zwischen den beiden Blechen hängen bleiben. Die Schmelzung 
vvird am hinteren Blech begonnen und einigemale ein, gegen das 
■vordere Blech ablenkender, Bogen beschrieben, bis das Zusammen- 
fliessen erfolgt ist. Es wird dann, ähnlich wie bei der liegenden Naht. 
eine periodische Bewegung ausgeführt, durch welche ein Tropfen 
riach dem andern von der Kante des vorderen Bleches nach dem 
hinteren überführt wird. Die Form der Bewegung unterscheidet sich 
-von der bereits bekannten nur dadurch, dass die Bogen weniger in 
die Breite ausgedehnt werden, dagegen jedesmal eine Senkung der 

Flamme stalifindel, wenn die Trennungsalelle übersetzt wird. 

Sollen solche Nähte mit Loth hergestellt werden, so kann man 

dasselbe während des Hinlerlöthens zutropfen lassen, oder man bildet. 



'/I 



'■ri 



. Bleches eine Rin 



wie in Fig. 156, durch Abbiegen des 
in welche man das Loth einträgt. 

Im letzleren Falle macht man den oberen Schluss der Naht mit 
einer etwas milderen Flamme, mit der es gelingt, auch die Kante a zur 
Naht hinüberzuziehen, wodurch dieselbe ein gefälligeres Aussehen erhält. 

Zu den schwierigsten Nähten gehören die wagrechlen Nähte 
»uf stehender Wand mit oberer Schmelzkante, namentlich dann, wenn 
w nicht blos auf Dichtheit, sondern auch auf Festigkeit ankommt. 
Man arbeitet mit einem geringen Spielraum zwischen den Blechen und 
fchrt mit einer kleinen Stichflamme die Tropfen vom oberen Bleche 
"rf das untere herab, ohne ersteres zu schwächen, 

6. Senkrechte Nähte, 
Auch hier kann eigentlich nur von überblatteten Nähten die 
"Sde sein, da stumpfe, senkrechte Nähte fast nie vorkommen, weil 
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beim geringsten Durchschmelzen ein Abtropfen des Bleies auf beider^ 

Seiten der Fläche unvermeidlich ist. 

Bezüglich ersterer sind hauptsächlich zwei Ausführungsarter»- 

im Gebrauch; bei der einen findet mehr ein »Verziehen«, bei de«" 

andern mehr ein ■Hinterlöthen« statt. Beide haben hinsichtlich dc*~ 

Fesligkeit keine wesentlichen Vorzüge vor einander; im Uebriger» 

haben aber die nach der ersten Methode hergestellten Nähte ein etwa^— 

gefälligeres Aussehen, 

Denken wir uns in Fig. 157 zwei stehende überblattete Blei— 
tafeln dargestellt, bei denen die hohe Kante? 
zur Linken liegt, wie es für Arbeiter, äie^ 
mit der rechten Hand zu löthen gewohnt 
sind, am bequemsten ist, so gilt es zunächst für 
den Aufbau der Naht eine Basis zu schaffen. 
Dieses geschieht ähnlich wie in früheren 
Fällen, indem man die Flammenspitze auf 
den Punkt a des unteren Bleches hält und 
wenn dieses zu schmelzen beginnt, im 
Bogen nach der SchmelzWante fährt und 
von dieser beim Rückgang einen Tropfen 
auf das untere BItch herabführt. Will die 
Verbindung der Bleche, welche dann die 
Brücke für die folgenden Tropfen bilden soll, 
bei der ersten Bewegung nicht geUngen, so 
wird dieselbe einige Male wiederholt. Dieser 
Uebergang vollzieht sich am leichtesten, 
wenn die Bleche fest aufeinander hegen. 
Trotzdem kann es vorkommen, duss der an der Kante gebildete 

Tropfen lieber herabfällt als sich mit der bei n geschmolzenen Partie 

des unteren Bleches zu verbinden. 

Auf dieses Herabfallen darf man es aber nicht ankommen 

lassen, sondern, wenn man bemerkt, dass sich die Verbindung nicht 




vollziehen will, berührt man die geschn 
der Lothspitze oder man wirft einen ' 
schmolzenen Tropfen an diese Stelle. 
Flamme auslöscht, so muss dieselbe so 
der Gashahn geschlossen werden.*} 
*) Siehe Abschnitt VIII. 



,olz< 



n Theile plötzlich mit 
lem Lothstreifen abge- 
bei der Berührung die 
ieder angezündet oder 
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Ist die Basis gebildet und die Naht durch Verziehen herzu- 
stellen, so werden die beiden Bleche, wie bei der liegenden Naht, fest 
aufeinander geklopft und es wird eine mildere Stichflamme über die 
SU verbindende Stelle in der bereits bekannten bogenförmigen Zick- 
jacklinie hinweggeführt. Jedesmal, wenn man mit der Flamme von 
der hohen Kante auf das untere Blech fährt, führt man einen Tropfen 
auf dasselbe herunter. 

Ein geübter Löther wird auf diese Weise die senkrechte Naht 
stets in der erforderlichen Stärke herstellen können. Dieselbe hat das 
in Fig, 157 dargestellte Aussehen, was an eine Art liegende Naht 
erinnert, mit der sie bei guter Ausführung völlig glcichwerthig ist. 

Anfänger gerathen bei senkrechten Nähten häufig immer weiter 
in das obere Blei, weil sie dies zu stark erhitzen und die Bewegung 




der Flamme unrichtig ausführen, Sie erhalten dann eine so lange 
Sehmelzkanle ÄclFig 158I, dass daa auf derselben herablaufende 
Blei bei b einen grossen Tropfen bildet, der sich nicht nach a über- 
führen lässt, sondern herabfällt. Statt von der ganzen Kante möglichst 
wenig abzuschmelzen und die Nahl wieder an die Schmelzkante zu 
verlegen, beginnen sie schon bei 1 den Rückgang und schaffen sich 
dadurch eine vollständig überhängende Schmelzkante. Ich rathe ihnen 
daher, zunächst mit einer kleineren, nicht zu scharfen Stichflamme zu 
arbeiten, und wenn sie ein zu rasches FJiessen bemerken, bei der Auf- 
wänsbewegung über die Schmclzkante ins Freie zu fahren, und erst 
nach einem kleinen Augenblick mit der Rückwärtsbewegung zu be- 
ginnen. Es wird dabei die Arbeit freilich nicht so rasch von Statten 
gehen und nicht die Festigkeit erhallen, die verlangt wird, aber die 
Vorgänge lassen sich besser beobachten. Ich habe dies hier aus- 



führlicher erwähnt, weil riie 

Ausgangspunkt bildet für die 

Geschickte Löther wer 

herstellen können, doch ist 



senkrechte Naht gewissermassen 
Erlernung schwierigerer Nähte. 
len senkrechte Nähte auch mit 
dies nicht nOthig, weil die eben 



sprochene Ausführung allen Anforderungrn genügt. Bei diesem 
fahren hat die Flamme die durch den Pfeil p in Fig. 157 angede 
Richtung. 

Soll nun die Naht durch Hinterlölhen hergestellt werden, so erhä 
Flamme dieKichtung des Pfeiles in Fig 
Die Bleche dürfen nicht mehr fest ai 
ander liegen, sondern müssen einen ! 
räum haben, in welchen die Flai 
weiche in diesem Fall schärfer sein i 
bis zu einer gewissen Tiefe eint 
kann. Die Xaht ist, wie Fig. 159 : 
nur in das obere Blech verlaufend, g 
das untere aber abgesetzt, sie siehl 
Rchmäler aus und hat fast das Ans 
wie eine Reihe kleiner Bleikugeln; 
ist aber Irotzdem nicht schwächei 
die durch Verziehen hergestellte, 
ein Theil der Verbindung liegt 
zwischen den Blechen und ist dahei 

Zwischen diesen beiden charal 
stischen Ausfuhrungsarten liegen 
andere, die entweder mehr zumVcrzi 
oder mehr zum HinterlOthen hinne 
Es ist bei der senkrechten Naht und auch bei den folge 
Gruppen von Nähten unbedingt erforderlich, die Löthstelle mflgl 
rein zu halten, also auch mit reinem Gas zu arbeiten, übert 
darauf zu sehen, dass die Löthung regelrecht vor sich geht, we 
viel leichter ist in der Nahtrichtung zu bleiben, als in diese w 
hineinzukommen, wenn man von ihr abgewichen ist. 

7. Schräge Nähte auf stehender Wand. 
Dies sind alle jene, welche weder senkrecht noch wagrecht 
Jene von ihnen, welche nicht überhängen, bei welchen sich 1 
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^on der hohen Kante abgeschmolzener Tropfen von dieser nicht ent- 
ferni, sind leichter ausführbar als die senkrechten Nahte: man richtet 
daher, wie wir un einigen Beispielen des folgenden Abschnittes sehen 
werden, die Blechzuschnitte häufig so her, dass statt senkrechten 
rCähten schräge Nähte mit Unterkante erfolgen. Hinsichtlich der Aus- 
führung sind dieselben zwei Modificalionen wie bei der senkrechien 
>Iaht im Gebrauch, doch ist für jene schrägen Nahte, welche sich der 
wagrechten nähern, das Hinterlöthen vort heilhafter. Zu den schwierigeren 
>Jähten dagegen gehört die überhängende schräge Naht, 



selben ein von der hohi 
streben hat. von dersell 
zufallen. 



1 abzuweiche 



abgeschmolzener Tropfen das Be- ^J 
weichen und an der Fläche herab- ^^^| 

^ 1 

vorzuziehen, da der Tropfen mehr ^^ 
iwegt wird, während er beim Ver- 
1 '■ führenden Bogen verläuft. Da 



das Hinterlöthen 
L in der Rtchtunj; ab (Fig. i6o) bewegt 
f Sieben mehr in den von n nach '■ führend! 

^'«lun das von der Kante abgeschmolzene Blei ohnedies das Bestreben 
I bat, mehr nach unten zu t^iessen, so wird dasselbe beim HinterlOthen 
|.<nehr von der Richtung der Schwerkraft abgedrängt und wird ferner 
\ Tropfen in den zwischen den beiden Blechen befindlichen Spalt 
; grossere Adhäsion geboten, als auf der freien Fläche. 

. Wagrechle Nähte auf hängender Wand. 

Bei den in vorstehenden 7 Gruppen enthaltenen Nähten hatte das 
geschmolzene Blei kein Bestreben, die Fläche zu verlassen. Der LOther 
hatte daher nur dafür zu .sorgen, dass der Tropfen in der Naht an 
die richtige Steile gelange, während er hier und in den folgenden 
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3 Fällen ausserdem roch dem Heraustreten des Tropfens aus der 
Fläche entgegenzuwirken hat. Es sind daher diese Nähte die schwierigsten, 
welche beim Lölhen des Bleies vorkommen. Am leichtesten unter 
allen ist die wagrechte Naht, wenn sie nicht hängend ist, welchen 
Fall für den Standpunkt des Lothers in L die Fig. i6i entspricht. 
Nach den früheren Erörterungen ist leicht ersichtlich, dass hier das 
Hinterlöthen das einzige MitteS ist, um eine tadellose, d. h. nicht blos 
dichte, sondern auch feste Naht herzustellen. Da man ausser der 
Schmelikante selbst keine eigentliche Basis für die Naht hat, so darf 
man nicht zu grosse Mengen Blei auf einmal in Fluss bringen, da 
sonst unfehlbar ein Abtropfen stattfinden würde. Man bildet also mit 
einer massig starken, nicht allzu scharfen Stichflamme durch eines 
der auf Seite 154 erwähnten Mittel am Anfang der Naht eine Brücke, 



Fig. i6i. 




~^l 



ind kehrt 



ler Kante o gebildeten Tropfen zwischen die Bli 
bekannten Bögen beschreibend, immer wieder 



Schmelzkante zurück. Es gelingt, 
Strecke aufwärts an das höher gel 
ist das Löthen mit Streifen, we 
richtige Stelle der Naht geworfen t 
nOthig, weil das genannte Verfahren 
entsprechen. Aehntich ist die Arhi 
hängenden wagrechten Naht, nur 



grösserem 
den Spalt 


Dr 


uck 
verh 


zu arbeiten, 
indem. 


um das Herauf 






9, 


Folleade Nähte auf hangend« 


Hier besteht 
da die Kante nur 


kein Unter 
zur Rechten 


schied zwische 
oder zur Linfc< 



sogar das geschmolzene Blei eine 
egene Blech zu führen. Schwieriger 
il jeder einzelne Trnpfen an die 
Verden muss; es ist dies aber nicht 
Nähte liefert, die allen Anforderungen 
iit bei der in Fig. 162 dargestellten 
ist es hier zweckmässig, mit etwas 
liliessen der Tropfen aus 



I Ober- und Unterkantc 
1 liegen kann, wodurch 



illgemcine / 
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Bochslens im ersten Falle, beim Arbeiten mit der rechten Hand die 
ungewohnte Lage etwas beschwerlich wird. 

Je nachdem die Löthebcne mehr oder weniger hängt, nähert 
sich die Behandlung dieser Nähte mehr jener der Deckennähte oder 
jener der senkrechten Nähte, weshalb eine besondere Erörterung des 
Vorganges hier überflüssig sein würde. 



10. Schrüge Nähte 
e Arbeit bei dieser Art vc 



Qf hSngei 
I Nähten, 



r Wand. 



welche übrigens, wie alle 
Nähte auf hängender Wand, selten vorkommen, bietet keine wesent- 
liche Verschiedenheit von den unter 8. und g. genannten Nähten. 
Hier kommt wieder der Unterschied zwischen Ober- und Unterkante 
in Betracht, und zwar sind die Nähte mit letzterer leichter als 
fallende, aber schwerer als wagrechle Nähte mit Unterkante, 
■«während erstere schwieriger sind als fallende, aber leichter ab wag- 
rechle Nähte mit Oberkante. 



■ II. Deckennähle. 

Mit diesem Namen wurden jene Nähte charakterisirt, welche sich 
«n der unteren Seite einer horizontalen I.öthfläche befinden. Bei ihnen 
"^uss das untere Blech, obwohl es an der Schmelzunfj theilnimmt, 
eine Basis für die Naht bilden. Die Verbindung wird durch eine 
"lässig scharfe, gut reducirende Stichflamme hergestellt, welche haupt- 
sächlich in dem zwischen den beiden Blechen befindlichen Räume wirkt. 
"ie Schmelzkante wird nur so weit von der Hitze getroffen, als nOthig 
'St- um sie zum zweiten Blech hinaufzuziehen. Bei richtiger Ein- 
stellung der Flamme, gut gereinigten LOthilächcn und reinem Gas 
"at die Arbeit, abgesehen von der unbequemen Lage, wenigstens für 
Geübte, nicht die geringste Schwierigkeit. 

Die oben beschriebenen 1 1 Arten von Nähten in der Ebene, 
^wischen denen alle möglichen Uebergänge existiren, bilden die 
J-^lemente. auf die sich alle Nähte auf beliebigen anderen Flächen 
zurückführen lassen. Um hierbei die Erklärung kurz und präcis 
II können und auch im nächsten Abschnitt alle Weitli 
vermeiden, führe ich nachstehende Symbolik ein. 




1 fiacnen ■ 

icis fassen ^^H 

zu ^H 
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Ich bezeichne nämlich: 

1. Die Lage der Naht mit kleinen lateinischen Buchstaben, 
und zwar: 

eine liegende Naht mit l, 

» Deckennaht mit d, 

» fallende Naht mit f und 

» schräge Naht mit 8, 
für die senkrechte Naht wähle ich keine besondere Bezeichnung, 
denn diese ist nichts anderes als eine fallende Naht auf stehender 
Wand. 

2. Die Lage der Löthebene bezeichne ich mit grossen lateinischen 
Buchstaben, und zwar: 

eine geneigte Wand mit Ö, 
» stehende » » S, 
» hängende » * H, 

3. Die Fälle der Unter- und Oberkante unterscheide ich durch 
die Indices u und 0, 

4. In den Symbolen schreibe ich zuerst die Bezeichnung der 
Naht, dann das Zeichen für die Lage der Wand und schliesslich, 
unter der Zeile, den kleinen Indexbuchstaben. 

Ich erhalte also für die 11 Nähte folgende Symbole: 



Naht 



liegend 

i 

wagrecht auf geneigter Wand . 

i fallend » » » . | 

; schräg > > » . I 

' wagrecht auf stehender Wand . 1 

senkrecht i 

' schräg auf stehender Wand . . \ 

■ wagrecht auf hängender Wand . • 

' fallend » » » . ! 

schräg > » » . I 

' Deckennaht 



l 



fG 



fS 



S y m b 


1 


mit 


mit 


ünterkante 


Oberkante 


wG^ 


v>G„ 


\ sQ, 


8(J, 


' W Sa 

1 


wS„ 


sSa 


sN„ 


to Hu 


wH, 


sllu 


8 Ho 


1 


— 



fH 




^Ppk)lcher Richtitngswechsel nicht 
Naht steht immer senkrecht 
Seite einer solchen Fläche sin 
Theilen liegende, und auf di 
krümmten Naht, Deckennähte. 

Neh 
förmige Flansche mit 
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haben wir alle Nähte auszuführen, welche überhaupt an ei 
Wand vorkommen können, und zwar entsprechen den 

beschriebenen Punkten folgende Nähte: 

den Punkten a die Naht w S„. 



h 



'0 S\ 



./« 



:henden 



Aehnlich ist es mit Nähten, welche auf krummen Flächen liegen, 
auch sie setzen sich aus Nähten der 1 1 Gruppen zusammen. 

Es mOge beispielsweise Fig. 164 zwei horizontale ineinander 
gesteckte Rohre darstellen, von denen B das äussere ist, welches die 
Schmeizkante liefert, und A das innere. So haben wir hier folgende 
Nähte : 

bei a die Naht /, 



fG, 

fTl und 
'd. 



olgend^l 



Bezüglich der Ausführung krummer Nähte ist nur noch zu er- 
wähnen, dass der Löther dem Uebergang von einer Naht zur 
andern durch Abänderung der Richtung, Bewegung und Einstellung der 
Flamme Rechnung tragen muss, und dass er, um eine Basis für die 
Naht zu erhalten und nur einmal das erste Zusammenfliessen der Bleche 
herbeiführen zu müssen, gewöhnlieh an der tiefsten Stelle beginnen 
wird. Bei den in den Figuren 163 und 16+ dargestellten Fällen 
wäre also von dieser Stelle aus zuerst die eine, dann die andere 
Seite des Kreises zu lOthen. Dass man auch hier, falls sich das 
Arbeitsstück beliebig wenden lässt, auf möglichst einfache Nähte zu 
kommen trachten wird, ist selbstverständlich. So würde man z. B. in 
Fig. 164 die Rohre, wenn es geht, auf einer horizontalen Unterlage 
fortwälzen, so dass man immer nur eine, den Punkt a entsprechende, 
liegende Naht auszuführen hat. 



VI Nähte an Kanten, 

Die Schnittlinie zweier gegen einander geneigter Ebenen heisst 

Kante. Die GrOsse der Drehung, welche die eine Ebene um die gp- 
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^mein schaftliche Schnittlinie machen muss, um in die Lage der 
r anderen Ebene zu kommen, heisst Flächenwinkel oder Keil der beiden 
, Ebenen. 

Errichtet man in dem Punkte der Kante zwei Senkrechte 
OA und OB (Fig. 165) auf dieselbe derart, dass die eine Senk- 



site Ebene fällt, so hat der 
welcher Stelle man auch den 



Neigungswinkel der beiden 
wird als Mass für die Grösse 




rechte in die eine, die andere in die 
. Winkel AOB stets dieselbe Grösse, ai 
inkt wählen mag. 

Dieser constante Winkel heiss 
' Ebenen, welche den Keil bilden, und ei 
des letzteren angenommen. Wir 
werden daher im Folgenden nur 

tvom Neigungswinkel sprechen. Nun 
«chliessen aber die beiden Geraden 
ÄO und OB eigentlich zwei 
Winkel ein. den Winkel a und 
den Winkel ß. die zusammen einen 
vollen Winkel, d. i. einen Winkel 
von 360 Grad geben. 

In der Geometrie wird immer 
der kleinere dieser beiden Winkel i-, 
als Neigungswinkel betrachtet, hier 
soll aber immer jener Winkel als Neigungswinkel gelten, der vom 
Standpunkt des Löthers aus gesehen wird; also von L aus der -^ a> 
E *on Ly aus der -=3: ß. So lange nun, in diesem Sinne, der Neigungs- 
P irinkel beider Ebenen kleiner ist als ein gestreckter, also ein -=1 von 
180". nennen wir die Kante eine »einspringende Kante«, ist er gr^isser 
als 180", so nennen wir die Kante eine »erhabene Kante«. 

Die einspringenden Kanten wollen wir »tief« oder >seicht< 
nennen, je nachdem sich der Neigungswinkel derselben mehr dem 
Winkel o" oder dem Winke! iSo" nähert, und die erhabenen Kanten 
»stumpf« oder >scharf«. je mehr der Winkel von 180" gegen 360" 
Wächst. Bei den einspringenden Karten kommt zunächst die Platz- 
r frage in Betracht, der Umstand nämlich, ob die Ebenen so weit 
geOtfnet sind, dass die Arbeit von der inneren Seite ausgeführt werden 
kann. Wir wollen aber, da wir eben die Ausführung besprechen, 
annehmen, dass dies der Fall sei und vorerst die Nähte an ein- 
springenden, dann Jene an erhabenen Kanten betrachten. 
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a) Nähte an einspringenden Kanten. 

Da bei Kantennählen zwei Ebenen mit verschiedener Neigung 




, so lässt sich 
gründen, es muss daher 
punkt für eine solche gen 



I auf die Lage der Ebenen keine Eintheilung 

die Lage der Naht selbst zum Ausgangs- 

ommen werden. Wir unieraeheiden demnach: 

te, bei denen ein Tropfen kein Bestreben 

hat, in der Naht oder an einer der Ebenen herabzulaufen; diese Nähte 

sind durchwegs wagrechte Nähte. 

2. Senkrechte Nähte, die in der Richtung der Schnur eines 
Senkels verlaufen. 

3. Geneigte Nähte, wo ein Tropfen in der durch die beiden 
Ebenen gebildeten Rinne, aber nicht an den Ebenen selbst herabläuft. 

4. Hängende Nähte, wo er entweder direct von der Naht 
abweicht, oder an einer der beiden Ebenen, welche die Kante bilden. 



Fig. i6(.. 



Fig. 167. 



V \f 




herabläuft. Unter diesen können also auch wagrechte Nähte, jedoch 
keine liegenden vorkommen. 

I. Liegende Nähte. Der am leichtesten ausführbare Fall ist 
jener, wo, wie in Fig. 166, beide Ebenen gleiche Neigungswinkel 
mit einer Horizontalebene bilden, wo also eine durch einen Punkt 
der Kante gezogene Lothrechte den Neigungswinkel der Ebenen 
halbirt. Wenn der Winkel der beiden Ebenen nicht zu spitz ist, so 
ist, wenigstens bei Anwendung von Loth, diese Naht sogar leichter 
als die einfache liegende Naht /, da die zwei Wände auf beiden Seiten 
gegen die Ausbreitung des Bleitropfens einen Damm bilden. In diesem 
Falle ist auch kein wesentlicher Unterschied, ob die Verbindung stumpf 
ist wie bei a in Fig. 166, oder überblattet wie bei i; denn es findet 
in beiden Fällen weniger ein eigentliches Durchlothen. sondern mehr 
eine Verbindung beider Bleche unter Vermittlung des Lothes statt 
Ohne Loth lässt sich diese Naht zwar dicht, aber nicht in im- 
vermindertcr Festigkeit herstellen, weil, wie in Fig. 167, das Material 
zu derselben, Mangels einer Schmelz kante, den Flächen selbst ent- 



All[c. 



: Arbeiten des BleilÖthers, 



nommen werden mues. Dieser Mangel einer Schmelxkante macht 
Verbindung mit dem Umstand, dass man in der gewohnten Hantirung 
der Flamme und des Lothstreifens gehindert ist, die Nähte an ein- 
springenden Kanten lu den schwierigsten, welche überhaupt vor- 
kommen. Dies gilt besonders dann, wenn der Neigungswinkel der 
beiden Flächen klein ist, wenn also die Kante stark einspringt, indem 
dann auch die Flamme durch die Stauung des Gassiromes und durch 
den Austausch der an der Naht entstehenden erhiliten Luft gegen 
kältere deformirt wird. Statt spitz zu bleiben, verbreitet sie sich wie 
in Fig. i68 längs der Naht und es treten dabei solche LuftstOsse 
auf, dass häutig die Flamme ganz ausgeblasen wird. 






; Böge 



jener bei ebenen Nihtm 
an der Kante nach ab- 



Fig. i6S. 




I 



t 



Die Bewegung der F'lamme we 
gebräuchlichen etwas ab, insofern di 
wärts tauchen und an den Flächen 
emporsteigen. Haben die beiden 
Flächen, welche die Kante bilden. 
nicht gleiche Neigung gegen eine 
homontale Ebene, so erhalten die 
Bleitropfen die Tendenz, sich mehr 
gegen jene Fläche zu verschieben, 
welche sich mehr der horizontalen 
nähert, während sich die Gefahr 
des Abschmelzens von der anderen 

£bene erhöht, In diesem Falle trachtet man die Tropfen von der 
tiefer liegenden gegen die höher liegende Fläche hinaufzuziehen, was 
bei einiger Uebung leicht gelingt. Es ist eben bei den einspringenden 
Kantennähten eine veränderte Lage des Löthrohres und des Loth- 
Streifens erforderlich, welche beide auf verschiedenen Seiten der Loth- 
iMelle in Richtung der Naht gehalten werden müssen, was Minder- 
, geübte sehr empfinden. 

2. Senkrechte Nähte. Eine dauerhafte Naht ist hier nur mit 
Anwendung von Loth denkbar, welches Tropfen für Tropfen in die 
Kante geworfen werden muss. Dazu eignen sich am besten steife 
Lothstreifen von kleinerem (|U ad rali sehen oder runden Querschnitt, 
Sie können bei seichleren Kanten noch seitlich, bei tieferen aber nur 
von oben gegen die Löthstelle gehallen werden. Bei diesem Anwerfen 
darf das an der Löthstelle geschmolzene Blei zusammen mit den vom 
Lothstreifen abgespritzten Tropfen nur so viel betragen, als sich auf 
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n erhalten kann, da im Gegen- 

1 gehßrt viel Uebung, da nicht 

1 Lage der Flamme und des 

le genaue Beurtheilung des 

Fluss gebrachten Stellen der 



der Basis in der Naht durch Adhäsio 
falle dasselbe abtropfen würde. Dazi 
nur die Schwierigkeit in der ungewohnt 
Lothstreifens besteht, sondern auch e 
Schmelzgrades der beiden gleichzeitig ii 
Naht und des Streifens erforderlich ist. 

Die Gefahr einer Verminderung der Blechstärke kommt hier 
aber weniger in Betracht, weil etwa verschwächte Stellen durch die 
fortschreitende Naht verdeckt werden. 

3. Geneigte Nähte. Diese sind bei geringerer Neigung leichter 
als die wagrechten Nähte, da sich die einzelnen Tropfen aufeinander 
schichten, also ein Auslaufen des Bleies in der durch die beiden 
Ebenen gebildeten Kinne nicht staltRnden kann. 

4. Hängende Nähte. Es dürfte mir Jeder, der das Löthen 
des Bleies praktisch ausgeübt hat. beistimmen, dass diese Nähte an 
die Geschicklichkeit des Luthers die höchsten Ansprüche stellen, denn 
die Lage des Lothstreifens und des Löthrohres ist die denkbar un- 
günstigste. Sie kommen aber glücklicherweise höchst selten vor, da 
sich fast immer eine solche Anordnung treffen lässt, dass sich die 
Naht wenigstens nicht in der Kante befindet. 



Die vorstehenden vier Nähte an eii 
r abkürzungs weise der Reihe nach 1 

• > 
s> 
*> 



springenden Kanten bezeichnen 



^n bezeichnen I 

4 



<) Nähte an erhabenen Kanter 



Diese Nähte unterliegen in vielen Beziehungen einer ähnlichen 
Behandlung wie die ebenen Nähte, von denen sie sich eigentlich nur 
dadurch unterscheiden, dass das eine Blech an der Naht mit dem 
anderen einen Winkel bildet. Sie haben gegenüber den einspringenden 
Kantennähten den grossen Vortheil, dass bei ihnen stets die Schmek- 
kante zugänglich ist, wodurch sich selbst in schwierigen Fällen durch 
Hinterlot he n eine tadellose Naht herstellen lässt. Es mOge die bei 
den einspringenden Kantennähten angegebene Gruppirung auch hier 
beibehalten werden. 
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I. Liegende Nähte. Bei dem in Fig. 169 dargestellten Falle 

l'Unt erscheid et sich die Arbeit von jener bei liegenden, ebenen Nähten 

l'Siur insofern, als die Naht ganr in die Ueberiage verlegt werden muss, 

; Bogen der Flammenbewegung beginnen an der Kante und setien 

|sicb um eine der Breite der Naht entsprechende Strecke in die Ueber- 

Fig. 16c,, Fig- ij^. 
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I blattung hinein fort, welche successive in die Schmelzung einbezogen 
wird. Je mehr sich nun die liegende Naht den Stellungen a und 6 



CJ 



J 



der Fig. 170 nähert, desto vortheilhafter ist es. zwischen den Blechen 
tüntn geringen Abstand zu lassen, um die Methode des Hinterlöthens 
anwenden zu können. 

a. Senkrechte Nähte. Diese Nähte sind betreffs ihrer Aus- 
führung ganz analog den senkrechten ebenen Nähten. 

3. Geneigte Nähte, Da bei denselben der Bleitropfen noch 
kein Bestreben hat, von der Naht abzuweichen, so sind dieselben 





I 
I 



I 



verhältnissmässig leicht herstellbar und ist die Ausführung jener der 
beiden oben genannten Nähte ähnlich. 

4, Hängende Nähte. Wie bei allen hängenden Nähten wächst 
auch hier wieder die Schwierigkeit, weil der Schwerkraft der Tropfen 
entgegengearbeitet werden musa; man wird dies an den in Fig. 171 
dargestellten beiden Fällen erkennen, von denen a sehr schwierig 
ausführbar ist, während in i ein HinterlOthen stattfinden, oder durch 
Vorschieben des unleren Bleches eine leicht herstellbare, liegende Naht 
an einspringender Kante gebildet werden kann. 

Für die Nähte an erhabenen Kanten mögen die syniboli 
Bezeichnungen ^<, a<^, .'/<. Ä< gelten. 
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H. Verliindung durch Vergiessen. 

Bevor wir diese Methode selbst besprechen, müssen wir jene 

Umstände erwähnen, welche in Fällen, wo mit starkem Blei gearbeitet 



Fig. 17a. 



Fig T73. 




/. 



wird, dem Vergicssen vor dem Lothen einen Vorzug verschaffen 
können. Denken wir uns in Fig. 172 zwei starke überplattete Blei- 
tafeln, welche durch eine liegende Naht zu verbinden wären, so würde 
dies ohne Beihilfe von Loth bekanntlich dadurch geschehen, dass von 
der Kante des oberen Bleches die Tropfen im Bogen auf das untere 
herabgeführt werden. Nun besteht aber hier ein bedeutender Niveau- 
unteiBchied zwischen der Oberfläche beider Bleche, was zur Folge hat, 
dass sich die Naht gegen das untere Blech abschrägt, und dadurch 
nicht die Festigkeit crhäh. wie sie den Blechstärken entsprechen würde. 
Indem man. wie in Fig. 173, die Lothebene gegen die Seite 
des oberen Bleches neigt, kann man wohl einem Abfliessen des Bleies 
von der hohen Schmebkante vorbeugen, ebenso kann man die Ab- 
achrägung der Naht durch Auftragen von Loth beseitigen oder gleich 



vornherein an der Stelle 
einen Bleirant) aufführen, de 
Damm bildet, es ist aber 
nOthig, auch wenn man eini 
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a der Fig. I7+ längs der Naht mit Loth 
■ gegen das Abfliessen der Tropfen einen 
dazu immer ein grösserer Zeitaufwand 
starke Flamme anwendet. 



Werden die Bleitafeln stumpf aneinander gestossen, so ist zwar 

Nachtheil der stark überhöhten Schmelzkante beseitigt, die Arbeit 




geht aber doch nicht rascher von si;mi;ii, 
weil die Naht in einzelnen Schichten herge- 
stelit werden muss, wie bereits auf S. 147 
gezeigt wurde. 

Auch bei der senkrechten Naht er- 
geben sich beim Löthen von starken Blei- 
tafeln einige Abweichungen, welche an dieser 
Stelle noch erwähnt werden mögen. 

Soll die Naht durch Hinterlöthen her- 
gcfitetU werden, so müssen wir eine Strecke 
cd I Fig. 175) zum Schmelzen bringen, die 
der Blechdicke mindestens gleich ist. 

Um dies zu erreichen, muss man eine 
starke Stichflamme anwenden und den beiden 
Tafein einen etwas grösseren Spielraum geben, 
in Folge dieser Umstände findet aber leichter 
ein Abfliessen des Bleies an der Naht oder zwischen dem Bleche stall. 
und die Naht erhält ein unschönes Aussehen, weil man die weiter 
abliegende Kante nicht so gut in die Schmelzung einbeziehen kann. 
Besser lassen sich solche starke Bleche durch »Verziehen» löthen, 
indem man sich eine dem grossen Querschnitt der Naht entsprechende 
bteite Basis herstellt und auf derselben, wie in Fig. 176, die Naht in 
iünnen Schichten aufbaut. Dass dabei für eine bestimmte Länge 
nwhr Zeit erforderlich ist als bei dünnen Blechen, geht schon daraus 
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hervor, weil jeder einzelnen Flammen bewegung hier nur eine kleine 
Fortschreitung in der Nahtrichtung entapricht. 

Es wird daher, hauptsächlich um Zeit zu ersparen, bei dicken 
Blechen häufig das -VergieBsen' angewendet, welche Verbindungs- 
methode, wie bereits in der Einleitung gesagt, schon vor der Knallgas- 
löthung bekannt war. 

Beim Vergiessen in wagrechter Lage meisselt man die zwei 
Kanten der Bleiplatten so ab, dass sie, wenn sie zusammengestossen 
werden, wie in Fig. 177, eine Rinne von dreieckigem Querschnitt 
bilden, und bringt sie auf eine ebene Unterlage. An der Stelle, wo 
die Verbindung erfolgen soll, bedeckt man die Unterlage mit einer 
Schichte Thon, der nur so feucht sein darf, dass er nicht mehr an 
den Fingern klebt, und legt längs der Fuge einen Streifen Leinwand 
auf denselben, was den Zweck hat. ein Aufkochen von Wasserdampf 
aus dem Thon durch das geschmoUene 
Blei 2\i verhüten , wodurch dasselbe 
blasig würde. Nun rückt man die 
Kanten der Tafeln soweit zusammen, 
dass zwischen beiden noch 2 — 3 Mm. 
Spielraum bleibt, und sich die Mittel- 
linie über dem I.eiiiwandstreifen befindet. 

Sodann errichtet man auch auf der Oberfläche der beiden Bleche, 
auf jeder Seite der schrägen Kante, eine Thonwulst und dämmt ein 
Stück der Rinne von 60D — 700 Mm. Länge ab. Man streut nun fein 
gepulvertes Kolophonium auf die beiden abgeschrägten Kanten, und 
schmilzt nun in einem Bieilüffel eine zur Ausfüllung der Rinne hin- 
reichende Quantität Blei, das man recht heiss macht, dann abschäumt 
und rasch in die Vertiefung zwischen den beiden Kanten eingiesst. 
bis keine Blasen mehr entweichen und alles Spritzen aufhört. Die 
feuchte Thonunlerlage hat den Zweck, durch Kühlung die schmalen 
Ränder der Kanten an der Unterseile der Bleche vor zu starkem 
Schmelzen zu schützen und gleichzeitig eine Abdichtung herzustellen. 
Andererseits ist es bei starken Platten oft nöthig, den oberen Theil 
derselben vorzuwärmen, was durch glühende Eisenstücke geschieht. 
die man vor dem Guss auf beide Seiten der Rinne legt, bis sich das 
Blei genügend erwärmt hat. Das Gelingen der Arbeit erfordert inso- 
fern einige Uebung, als für dickere Platten eine höhere Temperatur 
des geschmolzenen Bleies erforderlich ist als für dünne. Das Zeichen 
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eines gelungenen Gusses ist, dass nicht nur der obere Theil, sondern 
auch die beiden scharfen Kanten, welche auf dem Leinwandstreifen 
auflagen, gut zusammengeflossen sind. Ist das Blei erkaltet, so wird 
an der Verbindungsstelle in gleicher Weise fortgeschritten. Man rückt 
mit der Unterlage um 700 Mm. weiter, meisselt das Ende des ein- 
gegossenen Bleies schräg ab, reinigt es, errichtet wieder auf die Länge 
von 700 Mm. in der Rinne einen Damm von Thon, versieht auch die 
oberen Seiten der schrägen Kante mit einer Einfassung und giesst 
wieder Blei ein, was nun nicht blos mit den Kanten der Tafeln, 
sondern auch mit der bereits eingegossenen Partie zusammenschmilzt. 
In dieser Weise schreitet man weiter, bis die Tafeln der ganzen Länge 
nach verbunden sind. In ganz ähnlicher Weise lassen sich auch eine 
horizontale und eine verticale, oder zwei verticale oder geneigte Platten 
mit einander vergiessen, wenn man aussen den Leinwandstreifen mit 
dem Thon sorgfältig andrückt und im Innern gegen das Abfliessen 
des Bleies, aus der durch die beiden abgeschrägten Kanten gebildeten 
Rinne, eine Abdämmung durch Thon oder eine mit Thon verschmierte 
Holzleiste anbringt. 

Erforderlichen Falles kann die Oberfläche des Eingusses durch 
Ueberlöthen geebnet werden. 
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Im vorigen Abschnitte wurde die Naht allgemein als Verbindung 
zweier wie immer geformter Flächen betrachtet, und kam es dort vor Allem 
darauf an, die Ausführung der Nähte bei den verschiedenen Lagen 
der Löthebene zu beschreiben. Es war dies deshalb nothwendig, weil 
alle die Nähte, welche dort erwähnt wurden, dem LOther wirklich 
vorkommen, denn es ist, namentlich bei Reparaturen, nicht immer 
möglich, die Arbeit so anzuordnen, dass die Naht bequem liegt. Es 
ist natürlich, dass sich der BleilOther überall, wo es angeht, diese Be- 



quemlichkeit schaffen wird, t 
besser einleiten, als dasa wir 
• Der BleüOther soll, w. 
ist. sich seine Arbeit stets : 
Nähte erhält.. 



id wir können diesen Abschnitt nicht 



ne erschwerende Umstände möglich 
ichten, das er leicht ausführbare 



Der Leser wird an den in diesem Abschnitte enthaltenen spc- 
ciellen Beispielen erkennen, dass die Art der Ausführung zumeist auf 
diesem allgemeinen Grundsatze basirt. Es ist mir wegen Mangel an 
Raum nicht möglich gewesen, hier alle vorkommenden speciellen Blei- 
arbeiten zu beschreiben, und es würde dies auch überflüssig gewesen 
sein, weil die Anwendung des Bleies nicht auf die gegenwärtigen Aus- 
führungsformen beschrankt bleiben wird. 

Um aber dem Leser einerseits die Frage zu beantworten, warum 
in diesem oder jenem speciellen Fall gerade ein bestimmtes Verfahren 
eingeschlagen wird, anderseits um es ihm zu ermöglichen, auch in 
den hier nicht besprochenen Fällen eine günstige Anordnung zu trefTen, 
will ich den Gegenstand vorerst etwas allgemeiner behandeln. 
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Ich ordne daher sämmtliche im vorigen Abschnitte erwähnten 
Nähte nach dem Grade der Schwierigkeit ihrer Herstellung in der 
Weise, dass ich mit den leichtesten beginne und mit den schwierigeren 
schliesse. Die Kantennähte trenne ich von den ebenen Nähten der 
Uebersichtlichkeit halber durch besondere Rubriken, halte aber dem- 
ungeachtet die Reihenfolge aufrecht, indem ich jede Zeile für einen 
besonderen Grad der Schwierigkeit reservire. 

Dies giebt also folgende Tabelle: 



Nähte an 



Nähte auf ebenen und 
krummen Flächen 



einspringenden *) 



erhabenen 



Kanten 



l 
wGu 

sGu 
fG 



l> 



9> 



9< 



w 



8u 
fS 

sGo 
wG, 

s8o 
wSo 

d 



•"< 



h< 






Es braucht wohl kaum erwähnt zu werden, dass die in der 
Tabelle gegebene Anordnung nicht unter allen Umständen scharf zu- 
treffen kann, denn es hängt ja auch viel davon ab, welche Stellung 

*) Diese Nähte sind in stark einspringenden Kanten überhaupt un- 
ausführbar. 
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der Lölher zur Naht in dem ihm zugänglichen Räume einnehmen kann. 
Diese hat vielmehr den Zweck, dem Anfänger eine Uebersicht xa 
geben, welche leichteren Fälle ausser einem vorliegenden existiren, 
und ihn zu veranlassen, darüber nachzudenken, durch welche Drehung 
oder welchen Zuschnitt er jene herbeiführen konnte. 

So ergiebc sich z. B., dass man im Allgemeinen trachten wird, 
die Nähte als liegende Nähte auszuführen, dasa man bestrebt sein wird, 
die hohe Kante am tiefer gelegenen Blech zu erhalten, dass man 
Kantennähle, etwa mit Ausnahme der liegenden und schwach geneigten, 
vermeiden soll, dass man nölhigenfalls statt der fallenden oder senk- 
rechten Nähte schräge Nähte mit unterer hoher Kante anwenden wird, 
dass hängende Nähte möglichst zu vermeiden sein werden etc. 



§ 16. Auskleiden oder Ueberziehen von Gefässen mit Blei. 

a) Gefässe mit 



mit ebenen Flächen. 

I mit rechteckigem Querschnitt. 
e und Höhe der Rinne und der Breite des 
werden dieselben entweder mit oder ohne 
Längs naht hergestellt. Im letzteren Falle 
schneidet man das Blech so breit zu, dass 
es nicht allein den Boden und die Seiten 
der Rinne bekleiden kann, sondern auch 
noch, wie in Fig. 178, die oberen Flächen 
ab und ef des Randes derselben bedeckt. 
Nun trägt man von der Mittellinie m des 
Blechstreifens beiderseits die Strecken ctn::=: 
iitd auf und zieht mit Kreide die den Kanten 
c und d entsprechenden Linien oder legt an 
Kante eines Brettes an, um die das Blei- 
.nd schliesslich mit dem Holzhammer auf- 
werden die Löthkanten des Bleches blank 
1 die vorher gereinigte Kinne eingelegt- Die 
'zeichnet man am Blech etwas kleiner als sie 
wirklich sind, damit beim Einlegen des Bleches in die Rinne sich das- 
selbe nicht einklemmt. Sind die einzelnen Bleche lang, so wird 1 



Je nach der Breili 
vorhandenen Bleibleches 



flg. 178. 

u 



diese Punkte gleich dit 
blech mit der Hand 
gerichtet wird. Sodanr 
geschabt und dasselbe 
Maasse cm und md vt 
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Transport ein Brett untergelegt, damit kein Einknicken stattfinden 
kann, wodurch in den Kanten leicht Risse entslehen könnten. Nach 
dem ersten Blech wird das zweite in derselben Weise hergerichtet 
und nach dem Beschaben der Löthkanten mit der nothigen Ueber- 
blattung in die Rinne eingelegt. Dabei beginnt man bei wagrechten 
oder schwach geneigten Rinnen meist an der Stelle, wo der Ausfluss 
stattfindet, weil dann die FlQs&igkeit nicht gegen die Naht läuft; nur 
t>ci stark geneigten Kinnen ist es des Lothens halber vortheilhaft, am 
hoher gelegenen Ende zu beginnen, weil dann die hohe Kante dem 
■"»cfer liegenden Blech angehört, also das Blei nicht so leicht ablaufen 
'^ann. Ist das Blei eingelegt, so wird es mit dem Holzhammer und 
**iit Treibhölzern gut angerichtet und sodann mit der Nah l bei wt be- 
sannen. Bis c ist dieselbe liegend und wird meist mit Loth gelöthet. 
In der Kante bei c ist durch Verziehen an die Seiten wand ein besonders 
starker Wulst aufzutragen und mit demselben etwas an der Seiten- 
■^*-and emporzusteigen, so dass man für die senkrechte Naht eine Basis 
gewinnt. Auf der Strecke ei wird die Naht fS, auf der Strecke ba 
eine Naht l ausgeführt und dann in derselben Weise von m aus nach 
d, e. und f gelöthet 

Um etwa in der Naht vorhandene oder während der Arbeit in 
dieselbe gelangte Verunreinigungen beseitigen zu können, wozu man 
das oben liegende Blech von der Wand zurückbiegen muas, wird der 
Bordrand erst nach Ausführung der senkrechten Nähte um die Ober- 
kante der Rinne geschlagen und an derselben eventuell mit verbleiten 
Eisennägeln befestigt. Bei kurzen Kinnen, welche umgelegt werden 
können, kann man die Nähte an den Seitenwänden liegend löthen, 
wobei aber zuerst der Bordrand umgeschlagen wird, damit das Blei 
der oberen Seite sich nicht senken kann; bei hohen Seilenwänden ist 
es in diesem Falle sogar nöthig, das Blei durch ein unterlegtes Brett 
zu stützen. Beim Ausbleien seichter Rinnen treten also keinerlei 
Schwierigkeiten auf; anders ist es bei sehr engen, tiefen Rinnen. 
Lassen sich dieselben nicht umlegen oder ist ein Umlegen umständ- 
lich, so wird man gut thun, durch einen geeigneten Zuschnitt die 
Nähte fS an den Seitenwänden in Nähte sS„ zu verwandeln. Ist die 
Rinne aber überhaupt von Innen mit dem Löthrohr unzugänglich, so 
wird die Auskleidung ausserhalb der Rinne fertig gemacht, indem man 
die Bleche durch liegende Nähte vereinigt, die Seilenwände aufbiegt 
und dieselben bei grosser Länge der Rinne am obersten Ende an 
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einige Traghölzer annagelt, tiie in gleichen Abständen vertheilt sind. 
Es werden dann längs der Kinne einige Arbeiter aufgestellt, welche 
die Bleiauskleidung mit Hilfe jener Holzer in die Rinne einlegen, in 
der sie dann in den Kanten und an 
den Seiten gehörig angerichtet wird. 
Ist die Breite der Bleitafeln zum Aus- 
kleiden der Rinne nicht ausreichend, 
sr> verlegt man die Längsnaht passend 
in die Mitte des Bodens und ist es 
dann, wenn die Rinne nicht zu schmal 
ist, bequem, die Naht erst an Ort und 
Stelle selbst fertig zu machen, weil 
n dadurch leichler zu transporlirende 
Theiie erhält und weil sich das Blech 
besser anrichtet. Es ist dies auch 
überall dort zu empfehlen, wo die 
Seitenwände der Rinne nicht eben, 
sondern unregelmässig sind, weil dann 
das Einbringen einer gerade herge- 
richteten, vollständigen Auskleidung 
Schwierigkeiten machen würde. Ist die Rinne an einem Ende ab- 
geschlossen oder befinden sich Scheidewände in derselben, so wird 
r der Rinne durch Nähte verbunden, 
die auf den Boden und an die Seiten der Rinne zu liegen kommen. 
Die betreirenden Blechzuschnitte, Fig. 179, A u. B müssen aber 
vor dem Einsetzen in die Rinne an den Kanten k verlöthet werden, 
was gewöhnlich durch eine starke ^> Naht geschieht. 

2. Rinnen mit sehrEgen Seitenwinden. 

Dieselben werden so wie die vorigen behandelt, und zwar ist die 
Ausführung wegen der Erweiterung am oberen Ende und der geneigten 
Nähte an den Seiten leichter, so dass es nur selten nöthig sein wird, 
statt der Nähte fG solche der Art sü,, auszuführen. 

Das Ucberbleien von Rinnen ist so einfach, dass wir dabei nicht 
verweilen wollen. 

3. Rinnen Verzweigungen. 

Bei dem in Fig. 180 dargestellten Fall wird zuerst die mit einer 
entsprechenden Aussparung für die Abzweigung versehene Auskleidung 
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J cingdegl und die stark ausgezogenen Theüe der rechten Seiten- 
(llche blank gemacht. Dann wird das Blei in den Theil Ji in der 
'^V'e]se eingebracht, dass die blank geschabte Ueberlage, welche an den 
«jnteren Kanten etwas eingeschnitten ist, in die Rinne A hineinragt. 
Kiese Ueberblattung wird über die Auskleidung .1 angerichtet und bei 
<i durch eine fS, am Boden durch ein ^Naht verlothet. 

Im Falle der Fig. iSi wird man entweder im Bug der Aua- 
Iticidung A einen Einschnitt x machen, welcher später verlothet wird, 
und das Blech /? in gleicher Weise wie vorhin behandeln, oder r 




•jelOlhetes Passslück 



■I. Parnllelepipedi^iche und prismatisehc Ccrdsse 1 



jenkrcchlen Seit< 



ai Ge fasse mit zugänglicher Bodennaht. Es wird in 
die Gefässe zunächst der Boden eingebracht. Bei kleineren Dimensionen 
kann derselbe aus einem Stück bestehen, welches so zugeschnitten 
wird, dass zwischen dem Blech und der Bodenkante des Gefässes noch 
ein kleiner Spielraum bleibt. 

Wird der Boden aus mehreren Bleitafeln zusammengesetzt, so 
werden dieselben im Gefäss selbst durch liegende Nähte vereinigt. 
Das Zusammensetzen des Bodens aus einzelnen Stücken wird, ausser 
in dem Falle einer grossen Grundfläche, auch dort angewendet, wo 



tyS 
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I daes sich 




dieselbe eine weniger einfache 

Blech beim Einpassen klemmen würde. 

Der Transport der Bleitafeln in das Gefäss geschieht bei leichteren 
Theilen und niedrigen Gefässwänden (Pfannen) mit den Händen, indem 
man sie auf die Kante hebt und auf der Innenseite unter Beihilfe 
mehrerer Arbeiter herablässl. Schwerere Stücke werden eingcrolh, auf 
einer aus Pfosten hergestellten schiefen Ebene hinaufgewälzt und in 
das Gefäss mit Seilen hinabgelassen, zu deren Befestigung man durch 
die Mitte der Rolle ein rundes Hulz stecken kann. Ist das Gefäss 
sehr hoch, oder in der Umgebung desselben für eine Kampe kein 
Raum, so wendet man zum Aufheben der Bleirollen und Niederlassen 
derselben in das Gefäss Flaschenzüge an. Die Seitenwände, namentlich 
aber der Boden des Gefässes, müssen so beschaffen sein, dass an den- 
selben nirgends scharfe Kanten (z. B. 
btechbehälter) vorhanden sein dürfen, 
aas denen der Boden des Gefässes besteht, keine freien Tugen ent- 
halten, wie es gewöhnlich bei Holzkästen vorkommt, welche aus nassen 
Brettern zusammengesetzt wurden. Die Bretter müssen in diesem Falle 
auch so befestigt acin, dass sie sich nicht werfen können, weil sonst 
am Blei Fallen entstehen, an denen es am meisten leidet. Dass der 
Boden vor dem Auflegen und Ausbreiten der Blcitafeln abgefegt 
werden muss, braucht wohl nicht erwähnt zu werden. 

Nach dem Aufrollen und Anrichten werden 
zusammensetzenden Bleche stumpf, oder häufiger 
blaltung von 20—30 Mm. verlöthet. 

Ist der Boden nicht ganz wagrecht, sondern 
trachtet man, indem man auf der hoher gelegen 
Aufrollen in horizontaler Lage 
oder indem man sie von oben nach unten ii 



n den Nähten genieteter Eisen- 
md dass die einzelnen Theile, 



den Boden 

einer Ucber- 



:was geneigt, so 

1 Seite mit dem 

■ Nähte w G., oder a G„, 

n der Richtung des grössten 



Falles aufrollt, die Naht/G zu erhalten, nicht aber Nähte von der 
Art K G„ oder s t?„, welche erfolgen würden, wenn man am tiefer liegen- 
den Ende des Bodens mit der Auskleidung beginnen würde. Ist der 
Boden verlöthet, so schreitet man zum Einbringen der Seitenwändc. 
Diese werden höchstens bei kleineren Gefässen aus einem Stück 
gemacht, da bei grosseren Wänden der Transport und das Anrichten 
durch den Zusammenhang erschwert würde, 

Bei grösseren Gefässen sucht man einerseits mCglichst wenig 
senkrechte Nähte zu erhalten, um Lötharbeit zu ersparen, anderseits 
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^^Kfcer, wenn die Bleche mit der Hand eingebracht werden müssen, | 


laicht Stücke von zu grossem Gewicht 


zu erhalten, zwischen welchen 


Kucksichten man die richtige Wahl zu 


treffen hat. Der letztere Punkt 


Fig. 182 
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kommt weniger in Betracht, wo die W 


ände des Gefässes so hoch sind, ^^^H 


dass das Blei an denselben durch seir 


Eigengewicht aufgerollt, oder ^^^| 


durch maschinelle Vorrichtungen 
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aufgestellt oder hineingesenkt _ 
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verlegt man die Nähte in die 












Mitte zweier gegenüberliegender 
Seitenwände, und wird auch die 
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Trennung des Netzes in ein- 
sprechender Weise zu erfolgen 
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haben. Stellt z. B. in Fig. iS2 












die Fläche von a bis b das Netz 






K B 


K 




der Seitenwände vor, so erfolgt 
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liegende Theil, links vor der 
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Linie 0, angeschossen, so dass 
man zwei vßlUg gleiche Nelz- 
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iheile oder Zuschnitte, A und B. erhält, Denken wir uns in Fig. 183 | 


diese beiden Zuschnitte dargestellt, so 


haben wir auf allen vier Seiten 


derselben Zugaben zu machen, die du 


ch Straffirung angedeutet sind. 


und zwar bei n den Bordrand, welcher 


um die Oberkante des Kastens 



Spccielle Arbeiter 



geschlagen werden soil, bei i und c an einem Theil <A) die Ueber > 

blaHung für die senkrechten Nähte und bei d die an Stelle det — :i 
Kanten im rechten Winkel eingeschnittene Ueberlage von ao bissai 
50 Mm. Breite, welche auf das Blech des Bodens zu liegen kommt— 
Ist der Zuschnitt so hergerichtet, so wird an die Linie m» die -=3 
Kante eines Brettes angelegt und, indem man auf demselben kniet, ^ 
die Ueberlage mit den Händen aufgebogen und mit dem Hobhammer ^" 
angerichtet, wobei man nur darauf zu achten hat, dass sich das Brett 5 
durch die Schläge nicht auf dem Blech verschiebt. Nach Entfernung 
des Breites wird die Ueberlage weiter gegen das Blech zu umge- 
schlagen, ohne jedoch eine scharfe Kante zu bilden, und wird die nun 



liegende Fläche derselbi 

Fig. .8+. 




schabt hat. Man bringt mm 
des ausKubleienden Kastens 1 



blank geschabt. Durch Anlegen des 
Brettes an die KantenÜnien k werden 
nun die Seitentheile aufgerichtet, der 
Kante mit dem Holzhammer eine 
schärfere Form gegeben und dann, 
wie es in Fig. 183 angedeutet ist, 
wegen Erleichterung des Transportes 
und Einbringens, diese Theile über 
den mittleren Theil übereinanderge- 
schlagen, nachdem man die Seiten 
der Lothkanten, welche an die Gefäss- 
wand zu liegen kommen, vorher be- 
:n Theil der Auskleidung auf die Kante 
d läast ihn knapp an der Wand desselben 



herunter, wobei man darauf achtet, daas keine Einklemmung stattlindet 



und das Blech in den Kanten 1 
Seitentheile werden dann, wie 
Bodenüberlage herabgebogen i 
und Treibhölzern gut angerichtet 
dass das Blei oben herüberfallen 



md Ecken gut anliegt. Die überklappten 
in Fig. 1S4, auseinandergeschlagen, die 
tnd das Blei überall mit Holzhämmern 
. Wird hei diesem Anrichten bemerkt, 
will, so kann man die oberen Kanten 
der Seitentheile mit einigen Nägeln an das Holz des Kastens anheften. 
Die Kanten werden nicht völlig scharf eingetrieben, weil dadurch Risse, 
entstehen können, sondern bleiben gewöhnlich nach einem Halbmesser 
von 10 — 20 Mm. abgerundet. 

Durch ungenaues Abmessen der Dimensionen des Kastens oder 
bei nicht winkeirecht vorgezeichneten Schnitten kann es vorkommen, 
dass das Blei im oberen oder unteren Eck von der GefäBakaDte dennt 
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abweicht, dass ein Eintreiben der Kanten ohne Zerreissen des Bleches 
»licht möglich ist. 

Der erste Fehler ist leichter zu beheben, weil man blos das 
ßlech in die Kante hineinzudrücken hat, wobei sich die Seitentheile 
bei i in der Richtung der punktirten Linie etwas vom Boden abheben. 
so dass man die Ueberlage, welche dadurch schmäler wird, wieder 
herab schlagen und in die Kante einrichten muss. Liegt aber das Blech 
i n den unteren Ecken schlecht an, so muss man die Uebcriagen am 
£oden bei x weiter aufbiegen, die Seitentheile wieder gegen die Mitte 
au rückschlagen, das Blech an der Wand etwas in die Höhe ziehen 
vind während dem Niederlassen gut in die Ecken eindrücken. 

In gleicher Weise wird das zweite Seitentheil eingerichtet, wobei 
Loihcr, welche bei senkrechten Nähten die hohe Kante gern lur 
Linken haben, darauf Rücksicht nehmen werden. Sind die Bleche gut 
angerichtet, so wird am Boden längs der liegenden Lölhkante ein 
Kiss mit dem Schaber gemacht und die Ueberlage dann so weil ge- 
a 20 Mm. hinter den Riss blank machen kann, 
nit den Treibhölzern nochmals probirt, ob das Blei in der 
mliegt und der Boden eingelöthet. Nachileni auch die senk- 
rechten Nähte ausgeführt sind, wird der Bordrand umgeschlagen, in 
den freien Ecken desselben eventuell kleine Blechstücke eingesetzt und 
mit Nägeln befestigt, welche ebenfalls überlöthet werden. 

Ist der Boden von niedrigen, längeren Wänden umgeben, wie 
z. B. bei Abdampfpfannen, so ist die Arbeit des Einrichtens der 
Scitenwände einfacher, weil genügend Raum vorhanden ist. Man kann 
entweder die Bleche ausserhalb der Pfanne umborteln und dann an 
den Wänden hinablassen oder die Blechrollen selbst in das Gefäss 
Iransportiren, dort aufrollen, umborteln, umkehren, damit die umge- 
bogene Ueberlage nach unten kommt, schliesslich das Blei an die 
Seitenwand rücken und an letzterer aufstellen. Ein überlegtes Seiten- 
theil kommt nur bei den für die Kanten bestimmten Blechen vor. Mit 
der Auskleidung der Seiten geht man, wenn bei den senkrechten 
Nahten die hohe Kante zur Linken liegen soll, von rechts nach links. 
Sind die Wände sehr niedrig, ivie bei Kühlpfannen, so kann man die 
liegenden Nähte an zwei Bodenkanten ganz ersparen, indem man die 
an diese anschliessenden Seilenwände mit dem Boden aus einem Stück 
macht. Sind die Wände des Gefässes dagegen sehr hoch, so kann 
das Einlegen der Seilenwände in der bisher beschriebenen Weise nicht 



lüßel, dass r 
dann wird n 
Kante gut i 
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geschehen, denn sie sind zu schwer, um sich mit der Hand regieren 
zu lassen und würden sich dabei auch verbiegen. Man hat hier lu 
beachlen, t>b das Reservoir genügend lang und breit ist, um die 
Seitenwände von Innen aufstellen zu können oder nicht. Im ersteren 
Falle richtet man im Gefäss selbst, in der durch Fig. 185 dargeslellten 
Weise, eine ebene Bretterdielung her, die auf zwei seitlichen Trag- 
balken angenagelt wird. Die Breite derselben ist mindestens gleich der 
grOssten Breite der ISIeibleche, welche man zum Auskleiden verwenden 
will, kann aber auch die volle Breite des Reservoirs selbst erhallen, 
was sogar den Vorzug hat, dass man beim Zusammenlöthen mehr 
liegende Nähte erhält. Man bringt nun, je nachdem das Reservoir über 
oder unter der Hüttensohle liegt, die Bleirollen mit Flaschenzügen oder 



Fig. 185. 
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auf einer schiefen Ebene in das Reservoir und rollt dieselben auf der 
Bretterbühne auf. Man schlägt dann an jener Kante des Bleches. 
welche auf den Boden zu liegen kommen soll, einen Streifen von etwa 
50 Mm. für die Ueberlage auf die entgegengesetzte Seite des Bleches 
uro. nachdem man ihn vorher auf beiden Seilen blank geschabt hat. 
Nun wird an der in das Querholz q eingeschlagenen Klammer k ein 
Seil befestigt und der Bretlerbelag mit der Bleiwand mittelst einer 
Winde oder eines Flaschenzuges aufgerichtet. 

Den Rand des Bleibleches, welcher um das letzte Brett geschlagen 
war, biegt man nun um die obere Kante des Gefässes, wo man ihn 
provisorisch befestigt. 

Auf diese Weise werden alle Seiten des Reservoirs mit Blei 
verkleidet, bis auf die Bleitafeln, welche die Ecken bilden sollen. Auch 
diese werden nun auf dem Holzgerüste fertig gemacht, das man vor- 
erst mit seiner Längsseite in eine solche Entfernung von der Wand 
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ringt, dass ein Streifen Blei noch so weit über dasselbe hinausragt, als 
lOthig ist, um die Naht genügend weit von der Kante zu entfernen. 




1 der unteren Ueberlagc, 
■ Linie, welche in die 
nd aufgerichtet und die 
■ geschlagen. 

wird das Holzgerüst aus 

entweder so, dass man 



dei 



Es wird dann das lilech nich 
'wie im vorigen Falle, sondern auch längs de 
Kante zu liegen kommt, eingebogen, die Wa: 
beiden Busammengefaltelen Theile auseinande 
Sind die Seiten mit Blei bedeckt, so ' 
<iem Reservoir entfernt. 

Hinsichtlich des Bodens verfährt 
denselben fertig machl. bevor noch das Holzgerüst angelegt wird, 
und schützt ihn durch eine Lage Stroh vor Beschädigung, oder, was 
vioch zweckmässiger ist, man verkleidet zuerst die Wände und bringt 
«3en Boden erst nach Entfernung des Holzgeröstes ein. Im letzteren 
Talle kann natürlich der untere Ueberblattungsst reifen erst dann auf 
den Boden angerichtet werden, wenn derselbe bereits mit den Blechen 
Iwdeckt ist. 

Neuerdings zieht man es, auch bei kleineren Kästen, vor, die 
litenwände zuerst einzubringen und mit einander zu verlöthen. Die" 
;lbcn werden dann aber mit einer breiteren Bodenüberlage versehen 
ind der Boden kleiner zugeschnitten, so daaa beim Auflegen der für 
Boden bestimmten Bleche die Naht genügend weit von der 
Kante entfernt ist. 

Ist die Länge oder Breite, oder sind beide kleiner als die Hohe 
des Reservoirs, so können die Seilenwände nicht in der eben be- 
schriebenen Weise eingebracht werden. Man verfährt in diesem Falle 
entweder so. dass man die Kanten der Bleirollen an dem oberen 
Rand des Gefässes befestigt und in das Innere herabfallen lässt. wo- 
bei sie sich durch ihre eigene Schwere aufrollen, oder man nagelt 
das Blech an eine hölzerne Welle an, an deren Enden sich zwei 
Kurbeln befinden, mittelst welchen die Bleitafeln an den Wänden 
herabgelassen werden können. Die UmbOrlelung am unteren Rand, 
wird im ersten Falle im Reservoir selbst mit der Flachzange gemacht 
im zweiten Falle in gewöhnlicher Weise vor dem Hinablassen dea 
Bleches. 

Die anderen Arbeilen gehen so wie früher von statten, nur 

kann hier der Boden stets vor den Seitenwänden eingebracht werden. 

ß) Gefässe mit u n z u gä n g 1 i c h e r B od e n n a h t. Eine 

Ausführung der liegenden Naht am Boden ist mit Ausnahme niedriger 
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Gefasse nicht mehr mOglich, wenn die grO^sle Breite des Bodens 
etwa 700 Mm beträgt. Solche Gefässe müssen dann zur Ermöglichung 
der Löthung aus Theilen zusammengesetzt werden. Lässt sich das 
üefäss umlegen oder aufheben, so wird gewöhnlich der Boden separat 
befestigt. Man lässl die Seitenwand etwas über den Boden vorstehen, 
börtelt sie zu einer Flansche um, bedeckt den Boden mit einer Blei- 
scheibe und befestigt denselben, unter Beilegen einer Liderung, mit 
Schrauben. 

Ist das Gefass feststehend, so muss der untere Theil einer 
Seitenwand knapp am Boden, oder in geringer Hohe über denselben, 
mit einem Mannloch versehen sein, durch welches sich die liegende 
Naht vollständig und die senkrechten Nähte bis zu einer solchen 
Höhe leihen lassen, dass sie von innen fortgesetzt werden können. 

Das Ueberbleien von Kästen wird nur dort angewendet, wo die 
Bleiauskleidung durch das Hantiren mit scharfen Werkzeugen (Schaufeln. 
Kratzen, Rührern etc.) leiden würde. Es hat aber in diesen Fällen das 
Blei nicht den Zweck, das Gefäss vor der Einwirkung der in dem- 
selben enthaltenen Stoffe zu schützen, sondern dient nur dazu, es ab- 
zudichten. 

Am einfachsten gestaltet sich die Arbeit, wenn das Gefäss be- 
liebig gewendet werden kann, weil sich dadurch alle Nähte in liegende 
verwandeln lassen. 

Ist dies nicht der Fall, lässt sich das Gefäss jedoch etwas van 
seinem Standpunkt abheben, so schiebt man das Bodenblech unter, 
das man bereits an den Ecken verlölhet hat, und bringt, nachdem es 
wieder aufgestellt ist, die Sei'.enwände so an, dass rings um den Boden 
die Nähte w S „ entstehen. 



5. Gefasse mit schrägen Seitenwänden. 
Indem wir voraussetzen, dass das Gefäss prismatisch sei, erhalten 
wir auf der einen Seite eine hängende Wand, weshalb die Arbeit 
schwieriger wird als im vorigen Falle. Man macht zuerst längs der 
hängenden Wand und in geringer Entfernung von dieser ein 2U der- 
selben paralleles Holzgerüst, auf dem man das Bleiblech, an dem die 
Bodenüberlage umgeschlagen wurde, hinabgleiten lässt. Das Blei muss 
nun an der Wand des Gefässes befestigt werden, da dasselbe das Be- 
streben hat, sich durch sein Eigengewicht gegen das Innere des Gefässes 
Bustubauchen. Diese Befestigung geschieht am besten und dau«T- 
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ssten durch Flacheiaen, welche gleichen Abstand von einander haben, 
vom Boden bis zum oberen Rand des GefäHses verlaufen und mittelst 
Schrauben, deren Köpfe an der Innenseile versenkt sind, an der Wand 
desselben befestigt werden. Die Bleiverkteidunj; der Wand wird an 
den Stellen, wo sich die Schrauben befinden, durchbohrt, dafür aber 
das Flacheisen mit einem Bleiband überlöthet. Nun schiebt man die 
zwei schiefwinkeligen Seilen ein, lässt das für die geneigte Wand be- 
stimmte Blech vom Rand durch sein Eigengewicht herabrolien, richtet 
Alles mit Holzhämmern gut an und beginnt mit dem VerlOthen des 
Rodens. 

^^K G. Gefässe mit aufgclothelen Decken. 

^^* Soll das Gefäss eine mit den Seilenwänden durch Löthung zu 
■verbindende Decke erhallen, so muss der obere Rand so breit gemacht 
■werden, dass neben der Auflage für den Deckel noch Raum für eine 
liegende Naht bleibt. Man lässt die Seitenbleche so weit über den 
Rand vorstehen, als dessen Breite beträgt und schlägt diesen Ueber- 
stand auf den Rand flach um. 

Nun wird die untere Seite des Deckels mit Blei überzogen und 
dieses auch an der Fläche desselben mit Nägeln, deren Köpfe über- 
bleit werden, oder durch Flacheisen wie unter 5) befestigt, damit sich 
dasselbe nicht beim Auflegen des Deckels gegen das Innere des Ge- 



Blei der Seitenwände musa 
Wenn man das Blech, mit 
dessen Rand umschlägt, t 
^>. wenn es gerade vorsi 
vorgezogen wird. Alle a 



. über den Rand des Gefässes umgeschlagene 
an allen Seiten über den Deckel vorstehen, 
weichem der Deckel überzogen wurde, um 
rhält man rings um demselben eine Naht 
:ht, eine einfache hegende Naht, was meist 
1 den Deckel anschliessenden Rohrverbin- 



düngen müssen vor dem Aufsetzen desselben auf das Gefäss ange- 
bracht werden. 

Herrscht in dem Gefäss kein nennenswerther Druck, so braucht 
man den über dem Blei liegenden Gefässdeckel nicht als ununterbrochene 
Fläche herzustellen, sondern es genügt vielmehr, eine passende Ver- 
steifung (Balkenkreuz, Balkenlage), an welcher der Deckel mit Blei- 
iaschen befestigt werden kann, wobei aber das Gewicht von etwa mit 
dem Deckel verbundenen Rohrstutzen etc. in anderer Weise abge- 
angcn werden muss. 
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7. Trichter- und keilfgrmlge Gefassc mit ebenen Wanden. 

a] Gefässe, wo die Nähte der ganzen Länge nach zu- 
gänglich sind. Nach Einlegen des Bodens werden bei kleineren 
Gefässen die Seitenbleche direcl an den Wänden hinabgeschoben, bei 
grösseren Behältern nach Befestigung einer Dlechkante am Rand der- 
selben durch ihr Eigengewicht hinabrollen gelassen. Die Eckblechc 
werden nach dem Einbiegen und Zusammenfalten längs der Kanten- 
linie langsam bis auf den Boden hinabgelassen. Kommen ausser den 
schrägen auch senkrechte Wände vor, so werden diese in bekannter 
Weise eingebracht. Nach dem Anrichten der Bleche und Einlreibm 
der Ecken und Kanten wird das Ganze verlothet. Die Zuschnitte sind 
so herzurichten, daas man auf den geneigten Wänden die Nähte s G^ 
oder fO. nicht aber s G., erhält. 

ß) Gefässe mit unzugänglichen Nähten. Bei diesen ist 
schon bei der Conalruction darauf Rücksicht zu nehmen, dass sich 
dieselben in solche Theüe zerlegen lassen, die separat ausgebleit 
werden können. 

8. Beliebig gestalteie Gerässe mit ebenen Flächen. 

Nach den vorstehenden Beispielen wird es keiner Schwierigkeit 
unterliegen, beliebig geformte, ebenflächige Gefässe mit Blei ituuu- 
kleiden oder zu überziehen, vorausgesetzt, dass auch der Constructeur 
auf die Möglichkeit der Ausführung Rücksicht genommen hat. Der 
Bleilother hat dabei nur zu beachten, dass er die Zuschnitte so an- 
fertigt, dass er leicht ausführbare Nähte erhält, dass die einzelnen 
TheiJe sich gut einbringen lassen, dass er mit der Flamme bequem 
zu den Nähten gelangen kann und dass er überhängende Bleiflächen 
durch Befestigung vor dem Einsinken schützt. 



6) GefäsE 
Dazu gehören jene Gefässe, 
Flächen begrenzt werden, die zwt 
belag sich durch einfaches Ei 
bilden lässt. Hiezu gehören 
kegelförmigen Flächen, 



/ickelbai 



I Flä 



ivelche ganz oder zum Theil von 
zwar nicht eben sind, aber deren Blei- 
rollen oder Biegen aus ebenen Blechen 
also die Gefässe mit cylind fischen und 



a) Gefilase mit cylindrischen Flachen. 
I. Kunde Rinnen. Das Ausschlagen runder Kinnen gehOrl 
I den einfachsten Arbeiten. Man schlägt die zugeschnittenen Bleche 
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■ Länge nach zusammen, bringt sie in die Rinne und breitet 
in derselben wieder aus, richtet sie mit dem Holzhammer n' 
Bahn an und vedöthet sie. Man beginnt bei der Verlöthung derStOase 
am tiefsten Punkt derselben und steigt von diesem nach beiden Seilen 
in die Hohe, wobei man bei horizontaler Lage der Rinne der Reihe 
nach die Nähte f,/Ci und fS erhält. Ist die Kinne stark geneigt. 
so beginnt man wieder mit dem Einlegen der Bleche am nberen Ende 
und erhält dann Nähte von der Art w ,., s G ... 

Genügt die Breite des Bleibleches zum Auskleiden der Rinne 
nicht, so löthet man mehrere Bleche schon ausserhalb der Rinne an- 
einander. Soll die Rinne an einem Ende abgeschlossen werden oder 
Scheidewände erhalten, so müssen die Ueberlagen an diesen Scheide- 
xvänden eingetrieben werden, was am leichtesten gelingt, wenn man 
sie nicht zu breit macht. 

Bei geneigten Rinnen hSlt man. auch bei dem Einsetzen der 
Scheidewände womöglich die Reihenfolge von oben nach unten auf- 
recht, falls diese nicht nur aus einem einfachen Bleiblech bestehen. 
Man bringt also zuerst den oberen Abschuss der Rinne, dann 
die darauf folgenden Bleche, dann die erste Scheidewand und dann die 
Bleche ein, welche auf diese folgen, um die Nähte ir G „ und «(?„ 
zu vermeiden. 

2. Gerade Bottiche und Rohre, Cisternen. Kocher etc. 
VVir nehmen hier und im Folgenden immer den Fall an, dass man 
im Gefäss selbst zu allen Nähten gelangen kann oder dass durch eine 
geeignete Zerlegung des Gefässes in Theile, Anbringen von Oeffnungen 
u. s. w. die Ausführung aller Nähte möglich gemacht sei. 

Man bringt den aus einem oder mehreren Theilen bestehenden 
Boden ein. verlöthet dessen Theile und richtet dann die eitenbleche 
zu. Aus der Bodenüberblattung müssen hier Zwickel au eschnitten 
w-erden, und zwar mehrere und weitere in scharfen als in flachen 
Krümmungen. 

Nachdem diese Zwickel ausgeschnitten sind, wird die Ueber- 
bialtung auf das Blech zurückgebogen und dieses zu einer weiten Rolle, 
deren Durchmesser jedenfalls kleiner sein muss als jener des Gefässes, 
zusammengeschlagen. Man bringt diese so hergerichteten Bleche durch 
Tragen mittelst einer Holzstange auf einer Bretterrampe oder durch 
Flaschenzüge in das Gefäss, stellt sie so an der Wand desselben auf, 
dass die Ueberblattung nach unten zu liegen kommt, schlägt sie aus- 
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Wenn man die Kohre u 
Nähte in liegende verwandelt, 
grossen Theilen zugeschnitten, 
gleichkommt, der eine Theil 
Wand desselben angerichtet 
Abständen überlegt, die 



I 
I 

L 



einander, richtet sie an die Wand mit Holzhäi 
Bodenkante mit Treibhol/em gut an und beginnt am Boden mit der 
VeriOthung. Bei dem Eintreiben des Bleches in die Kante werden 
sich die Zwickel in der Ueberlage, wenn dieselben die richtige Weite 
hatten und ^ul vertheüt waren, stumpf achliessen. 

Aehnlich wie in dem erwähnten Falle werden auch stehende 
Rohre ausgebleit, die so weit sind, dass sich die senkrechten Nähte 
von innen ausführen lassen. 

miegen kann, so werden die senkrechten 
iausfcleidung wird in ewei gleich 
jeder dem halben Kohrumfang 
Rohr hineingeschoben, an die 
ind mit einigen Holzlatten in gleichen 
am Rand des Gefässes mit Zwingen befestigt 
werden und die den Zweck haben, bei der nachfolgenden Drehung 
des Rohres das Blei vor dem Herabsinken zu schützen. Hierauf dreht 
man das Ruhr um und bringt auch das andere Blech hinein, nach 
dessen Anrichten man die beiden Nähte durch eine entsprechende 
Drehung als K <' «- oder /-Nähte ausführen kann. Hierauf wird das 
Kohr aufgestellt und die Holzlatten aus demselben entfernt. Soll aber 
das Rohr liegend verwendet werden, so ist es nur bei geringeren 
Durchmessern, bei stärkerem Blei und bei kürzeren Rohren, wo das 
Blech an den Endflächen noch genügend Halt hat, gestattet, die obere 
Bleitafel unbefestigt zu lassen, im Gegenfalle muss dieselbe durch 
überbieite Flacheisen vor dem Herabsinken geschützt werden. 

Sind die Rohre so eng und lang, dass man die liegende Naht 
von aussen nicht wenigstens von jeder Seile bis zur Mitte verlOlhen 
kann, so müssen dieselben aus mehreren Theilen zusammen geseilt 
werden. 

Bei Rohren, für deren Umfang die Breite des Bleches ausreicht, 
kann man die Auskleidung auch aus einem Stück herstellen, indem 
man das zu einer Rolle von einem etwas kleineren Durchmesser wie 
das Rohr zusammengebogene Blech in das Kohr hineinschiebt, das 
Blei auseinanderschlägt, an die unten liegende Seite des Mantels an- 
richtet und es in dieser Lage durch am Rand befestigte Hollleisten 
erhält. 

Dann schreitet man, indem man das Rohr auf die Seite Mrftlzt. 
in gleicher Weise bis an die eine LSngskante des Bleches fort, dreht 
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■ as Rohr, nachdem man diesen Theil befestigt hat. wieder zurück 
»nd gehl dann ebenso von der Mitte des Bleches zu der anderen 
X-^ngskante desselben, welche dann an der Naht die Schmelzkante 
l:> ildet. 

Schliesslich lOlhct man die liegende Naht und bOrtelt. Talls das 
I-<ohr mit Flanschen versehen isl, die vorstehenden Theile der Mantel- 
.^«- uskleitlunß auf die Flanschen um. Sind die Flanschen sehr breit, so 
■^^■ird man lieber einen schmalen Börlel machen und für die Flansche 
^ inen separaten Blechring zuschneiden, den man mit dem Börtel ver- 





leicht an der Kante einreisst, unter allen Umsts 
■verschwächen muss. 

sinere Rohre kann man auch dadurch mit einer Bleiauskleidung 
ersehen, dass man ein gepresstes oder ein aus Bleiblech hergestelltes 
Rohr irr dieselben hineinschiebt. 

Bei hohen siehenden Rohren wird im Innern ein Gerüst ge- 
Kht, auf das man, von oben beginnend, die Seitentheile herablässi 
ud an der betreffenden Stelle der Wand ausbreitet. Der erste Stoss 
oberen Rand durch Umbürleln eines Ueberslandes aufgehängt 
md jeder folgende mit dem vorhergehenden durch eine k'.S',, -Naht 
, bis man am Boden angekommen ist. In jeder Lage des 
Gerüstes werden auch gleichzeilig die senkrechten Nähte hergestellt. 
3. Gefässe mit Cylinderfiächen von verschiedener 
ümmung. Wäre z.B. ein Gefäss von der in Fig. 1S6 darge- 
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Art auszubleieii, so legt man zuerst den Boden h 
für die Bedeckung der Fläche f bestimnilen Blechring eir 
dann, in der bei Cyl inderflächen gebräuchlichen Art, den Cylinder c, 
aus, dessen Mantel man über die Kante /.: so weit vorstehen lässt. 
als die Ueberlage auf der Fläche / betragen soll. Diesen Ueberstand 
schlägt man auf die Fläche f nieder und verlothet die liegenden Nähte 
rings um den Boden um die Kante k und um die senkrechten Mantel- 
nähte des Cylinders i,,. Sodann bringt man die Seitenbleche für den 
Cylinder c. ein und verlülhet sowohl die untere auf der wagrechten 
Kingfläche / aufgerichtete Ueberlage als auch die senkrechten Nähte 
am Mantel des Cylinders, 

Schwieriger sind Gefässe wie in Fig. 187 auszubleien, wenn 
der Deckel nicht abnehmbar ist, in welchem Falle sich dieselben wie 
einfache Cylinder mit Deckel behandeln lassen. Man bringt zunächst 
den Boden A, dann die Auskleidung des Cylinders c, ein, welche bis 
an die Kante k reichen muss und oben durch Umschlagen über den 
Rand oder auf eine Flansche festgehalten wird. Dann schneidet man 
den für den Absatz a bestimmten Bleinng zu, bringt ihn. nachdem 
man am Umfang einen 250 Mm. breiten Streifen angelöthet hat, durch 
passendes Zusammenbiegen durch die Oeflnung des oberen in den 
unteren Cylinder, breitet ihn dort wieder aus, richtet ihn sowohl wie 
den Streifen 6, an die Gefässwand an und treibt, nachdem man ihn 
gegen den Boden versteift hat, eine kleine, 20 bis 30 Mm. breite Ueber- 
lage h., um die Kante herum aus, so dass sie auf die Bleiauskleidung 
des Cylinders c, zu liegen kommt, wodurch an dieser Stelle die Naht 
«■ S „ entsteht. 

Nun bringt man das Blech für den Cylinder c-, ein, welches nur 
bis auf etwa aoo Mm. vom oberen Absatz hinaufzureichen braucht, da 
der obere Theil des Cylindermantels bereits durch den Streifen i, des 
Ringes bedeckt ist und unterhalb der Decke noch ao viel Raum bleiben 
muss, dass man die Naht sehen kann. Man verlothet zunächst die 
senkrechten Nähte des Cylinders c^ und die loS'u-Naht, welche die 
Seitenbleche desselben mit dem Streifen verbindet, indem man die 
Holzstülzen an der betreffenden Stelle entfernt. Schliesslich verlothet 
man den Boden und die übrigen Theile. 

4. Gefässe mit ebenen oder cyli ndrischen Seitcn- 
wändcn, die von Cylin derflächen geschnitten werden. Wir 
nehmen den Fall an. dass ein grösseres Rohr aus Bleiblech in die 
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s mit Blei ausgekleidet ist. 
sich die liinmündungsstelle 



i Settenwand eines Gefässes. welche 
cingelrtthet werden soll, und zwar soll 
nicht in der Nähe des Bodens befinden. 

Man schneidet die Bleiwand so zu. dass sie die kreisförmige, 
oder bei einem schräg eintretenden Rohr elliptische Oeffnung enthält, 
Ist die Bleiauskleidung bereits vorhanden, so wird diese Oeffnung an 
Ort und Stelle entweder ausgeschnitten oder ausgesägt. Im ersten 
Palle ist es besser, die Oeffnung etwas kleiner zuzuschneiden und erst 
an Ort und Stelle nach der Kante der Kinmündung auf das richtige 
Mass zu bringen, weil sich durch das Eintreiben der Kanten und An- 
lachten das Blech häufig verschiebt. Man meiaselt oder sehneidet im 
oberen Theil des Loches, über dem wagrechlen Durchmesser desselben 

rig. 189. 
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iSas Blech gerade mit der Schnittkante zwischen Cj'Ünder und Gefäss- 
^^'and ab, so dass sich in dem Bogen abc in Fig. 18S die Kante 
Öes Seitenbleches mit jener Schnittkante vollkommen deckt, während 
»Tian im unteren Bogen das Blech lo bis 20 Mm. zurücktreten lässt. 
IVun macht man zwei horizontale Schnitte al und c ?, welche von a 
V]nd c aus so weit in das Blech hineingehen müssen, als die Uebei^ 
läge breit werden soll, die man, wie im Folgenden beschrieben, aus 
«3em Uebcrstand des eindringenden Cj'ünderbleches herstellen will. 
Alan biegt dann, wie in Fig. 189, mit der Flachzange die an dem 
Hinteren Theil des Loches liegende Blechpartie bis zur punktirten Linie 
rechtwinkelig auf das Seitenblech ab, so dass sie ähnlich wie eine 
kurze Auslaufrinne aussieht, kleidet dann den in die Wand ein- 
dringenden Cylinder mit Blei aus, lässt dasselbe über die Schnittkante 
40 bis 50 Mm. vorstehen und börtelt diesen Ueberstand auf die innere 
Gefässwand nach Art einer Flansche um. Dabei kommt die obere 







Hälfte dieser Flansche auf das Blei der Seitenwand zu liegen, während 
sich die untere Hälfte derselben direct an die Gefasswand anschliessl, 
da bis zu den Blecheinschnitten al und cl das Blei abgebogen wurde. 
Ist die Flansche gut angerichtet und der untere Theil blank geschabt, 
so wird der zurüekgebogcne Theil der Seilenwand wieder in seine 
ursprüngliche Lage zurückgebracht, also auf die Flansche aufgerichtet, 
so dass das ganze der in Fig. igo dargestellten Anordnung enlspricht. 
welche, wie leicht ersichtlich, den Zweck hat, Nähte mit Oberkanten 
zu vermeiden. In der That erhält man 

Fig. 190. 




/■*■. ^.S'„ und w.S',;, 



Am sorgfältigsten müssen die Punkte e und d verlöthet werden, 
weil dort die Kante der Flansche nur in den Spalt hineingeschoben. 
also keinerlei Ueberlage vorhanden ist. An diesen zwei Punkten findet 
also nur ein stumpfes Zusanimenstossen der Bleche statt, weshalb die 
LOlhung dort rail Loth ausgeführt werden muss. 

Solche »stumpfe Punktet sind bei folgendem Verfahren ver- 
mieden, bei dem die siehende Wand des Gefässes an der Stelle, wo 
der Cylinder in dieselbe einmündet, derart aus zwei Stücken zusammen- 
gesetzt wird, dass in der Höhe des wagrechten Durchmessers der 
Oeffnung eine ipN„-Naht entsteht. 

Man setzt zuerst das obere Blech ein, welches man so lang 
macht, dass es noch um die Breite einer Ueberblaltung über den wag- 
rechten Durchmesser hinübergehl. 
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Nach dem Einsetzen dieses Bleches .-1, in Fig. 191. steckt man 

die Bleiauskleidung des Cylinder.s soweit in das Gefäss hinein, dass 

sich aus derselben eine Löthilansche bilden lässt, die auf das obere 

Biech und im unteren Theil direct an die Gefässwand angerichtet 

'^wijtl. Nach Herstellung dieser Flansche werden entweder zuerst die 

Ofenbleche B oder das untere Blech C eingebracht, wie aus der 




^'igur ersichtlich ist. Auch bei dieser Anordnung eihält man Sauter 
^^ähte mit Unterkanten. Bei runden Rinnen, welche frei am oberen 







Rande von Gefässen münden, kann entweder die Seitenwand oder die 
Rinne die Umbörtehing erhalten, welchen beiden Fällen die Figuren 
192 und 193 entsprechen; im ersten Falle erhält man die Nähte l, 
fQ, fS, im zweiten Falle die Nähte loS^. sS,. und fS, weshalb der 
erste Fall gewöhnlich vorgezogen wird. Dabei ist noch zu beachten 
dass, wenn die Kinne vom Gefäss aus ansteigt, zuerst das Blei der 
Rinne einzubringen ist, wo hingegen bei einem geneigten Ausfluss 
die Rinne erst ausgekleidet wird, nachdem man dasSeitenblei in die- 
5fll>e umgebörtcit hat. 
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^^1 Bei Verzweigungen runder Rinnen wird, wie in Fig. 194. zuerst 

^^B das Blei der Rinne a eingebracht, dessen Ueberstand man an die 

^^M Wand der Rinne anrichlet. Wird dann das, mit einem entsprechen- 

^H 194. 



Ausschnitt versehene Blech 
i eingelegt, bo erh&lt 

n lauter leicht ausführbare Nähte, 
nlich von n bis p der Reihe 
nach; (, söu und schliesslich . 
Bei einer Eckverbindung zweier 
Fig, 195, wird 
s der beiden Bleche, z. B. o, ein- 
gelegt, dessen UebeHage man von 
der Stelle n bis auf dem Boden 
entsprechend dem Winkel einge- 
trieben hat; richtet dann die Ueber- 
i und kleidet 
letztere mit Blei aus. Oder 
kleidet zuerst b aus und giebl die 
Ueberlage von a oben. 

5. Eckverbindungen von 
Rohren. Es werde auch hier wie- 
ingenommen, dass die mit Blei auszuschlagenden Rohre so weit 
I zu den Nähten im Innern gelangen kann, oder dass 
iegenfalle durch Theiiung eine Lölhung von aussen ermöglicht 
1 dem in Fig. 196 dargestellten Falle wird, um auf Nähte mit.. 
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Unlerkante zu kommen, nach denselben beiden Methoden verfahren 
wie beim Einlölhen eines Cylinders in eine ebene Wand, nur ist, wie 
der Grurdrisa der Figur zeigt, der Ueberstand, aus dem die I.öth- 
llansche gebildet wird, der Innenwand des Rohres tntsprechend 
gekrümmt. 

Wenn die beiden sich schneidenden Rohre gleich weit sind, so 
empfiehlt sich mehr das zweite Verfahren mit getrenntem oberen 
und unteren Blech. 

Schwieriger als diese Verbindung, welche auch dann in der an- 
gegebenen Weise herstellbar ist, wenn tias Rohr schräg einmündet, 
ist das Auskleiden des in Fig. 197 dargestellten Kniees. Es wird zu- 



sich scho! 



erst das Blei in das Rohr li eingebracht, 
Ucberblattung f> ft, befindet. Letztere ist 
bei Ä bereits der Form des Eckes ent- 
sprechend eingetrieben, während sie f 
auf der unteren Seite Ä, noch ausgestreckt f 
bleibt, bis die Bleiauskleidung sich an der 
richtigen Stelle befindet, worauf sie über 
die Kante an die Wand des Rohres 
-/l angerichtet wird. Die Ueberblatlung 
muss bei b eine solche Breite erhallen, 
dass zwischen der höchsten Stelle des 
Rohres B und der Naht n noch eine 

solche Entfernung bleibt, dass man erstere beim LOthcn sehen kann. 
Ist der Rand hh, überall angerichtet und blank beschabt, so wird die 
Bleiauskleidung in das Rohr Ä eingebracht und mit jener von B vcr- 
lothet. Man erhält von n, bis 11 die Nähte ioS„ , xS„ und wS^ 
^welche 1 
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Stärke ausführen lassen 






f.) GeHisEe mit kegeirünnigen Flächen. 


Co 


nische Uebcrlaufri 


inen. Diese werden in 



I derselben 
; Seitenwände von Gefässen eingelOthei, wie dies bei cy- 
Ündrischen Rinnen beschrieben wurde. 

2. Trichter und co nische Bottiche mit nach aussen 
geneigten Wänden. Man legt zuerst den Boden ein und lothet 
wenn derselbe aus einzelnen Theilen besteht, die Bleche aneinander. 
An den, nach Seite 117 zugeschnittenen Seitenblechen wird nun für 
die Ueberlage am Boden und für die Ueberblatlung an den fallenden 
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ige apeceiie rtrowi™ aes oje.iouiers. 

Seitennähten 30 bis 50 Mm. zugegeben und dann die Bodenübevlage 
mit der Flachzange aufgebogen, wobei man bei kleineren Krümmungen 
einige Zwickel aus derselben ausschneidet. Die Bodenüberlage wird 
dann weiter gegen das Blech zurückgebogen und dasselbe sodann. 
behufs Transport, zu einer weiten Rolle zusammengeschlagen. Das 
Einrollen darf aber nicht so geschehen, dass die unteren Enden der 
beiden Seitenkanten am umgebörtelien Bodenende der Rolle vorstehen, 
weil dies beim Auseinanderschlagen an der Wand des Gefästies 
Schwierigkeiten macht, sondern es muss am unteren Ende der Rolle 
die Mitte der Bodenkante am meisten hervorragen. Dadurch setzt 
sich beim Einbringen in das Gefäsa die Mitte des Bleches genau in 
der Bodenkante auf und die Rolle kann bequem au sei nandergesch lagen 
werden, da die unteren Spitzen des Bleches nicht auf dem Boden 
schleifen. Leichtere SeitentheiJe werden bei niedrigen Bottichen mit 
der Hand, schwerere bei hohen Botlichen mit Aufzug Vorrichtungen 
in das Gefass gebracht. 

Sind die auszukleidenden Gefässe sehr hoch und schmal sn dass 
die Seitentheile der Länge nach aus mehreren Blechen zusammen- 
gesetzt werden müssen so wird, damit man in der wagrechten Naht 
an den Seitenwänden die hohe Kante unten erhält, zuerst der obere 
Theil mit Blei ausgeschlagen, indem man das Blech auf ein rings um 
den Bottich verschiebbares Holzgerüst herablässt. und nach dem Ausrichten 
der Blechtafeln dieselben durch Umschlagen über den oberen Rand 
des Bottichs aufhängt. Von dem Gerüst aus werden dann die Tafeln 
mit einander verlöthet, dann ersteres herausgenommen, der Boden 
eingelegt, die Blechtafeln für die untere Hälfte der Seitenwand in das 
Gefäss eingesenkt, angerichtet und zuerst mit dem Boden, dann unter- 
einander und schliesslich mit dem darüberliegenden Blechstoss verlotbet. 

Hat der Boden des Gefässes einen sehr geringen Durchmesser 
oder verjüngt sich dasselbe bis in eine Spitze, so hängt die Möglich- 
keit der Ausführung der Bodennaht, respective des unteren Theiles der 
fallenden Seitennähte, lediglich von dem Winkel ab, den der Mantel 
bildet; ist dieser sehr spitz, so muss bei grosseren Gefässen eine Thei- 
lung durch einen Horizontalschnitt stattfinden, während sich niedrige 
Gefäase von aussen löthen lassen. Im ersten Falle werden die Theilc 
durch Flanschen verbunden. 

Die Auskleidung lässt sich aber ohne Theilung auch in folgen- 
der Weise ausführen. ^^^ 
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Man macht ausserhalb des Gefässes den trichterförmigen Unler- 
iheil bis zu jener Höhe fertig, von welcher aus man im Innern des 
Gefässes die Seitennähte ausführen kann, und senkt .diesen Theil, 
dessen obere Ränder man gegen die Axe des Trichters zurückbiegt, 
in das Gefäss ein. Sodann werden die hoher gelegenen Theile der 
Seitenwand mit Blei verkleidet und der zuriickgebogene Rand des 
Untertheils auf dasselbe aufgerichtet. Ist das Gefäss so hoch, dass 
die Seiten aus mehreren Stücken zusammengesetzt werden müssen, 
so werden wieder zuerst die höher, dann die tiefer liegenden Bleche 
eingebracht. 

3. Conische Bottiche mit nachinnen geneigten Wänden. 
Uach dem Einlegen des Bodens rollt man, in 
der nämlichen Weise wie unter 2) angegeben, ^^' -' 

die mit den nOthigen Zugaben für Ueberlagen 
'\'ersehenen Seitentheile bei zurückgeschlagener 
■Ueberblattung ein und bringt sie in das Gefäss. 
Die Stelle, welche dem unteren Ende der Mittel- 
linie des Zuschnittes entspricht, wird fest in die 
Bodenkante eingerichtet und das Blech am oberen 
Kande des Gefösses provisorisch befestigt. Nun 
-werden die rechts und links von der Mitte liegen- 
den Blechtheile auseinandergeschlagen und da- 
bei sowohl in die Bodenkante gut eingerichtet, 
als auch am oberen Rande befestigt, um das 
Heröberfallcn der hängenden Wand «u verhindern. 

Um das Auseinanderschlagen des Bleches zu 
dasselbe nicht wie in Fig. 189 A, sondern es muss 
tei B zusammengerollt werden. Sind die Seitenw 
und namentlich das Blei an der Bodenkante gut eingetrieben, so be- 
ginnt man mit dem Verlöthen bei der liegenden Bodennaht. An den 
Seitenwänden erhalt man Nähte ///, die man nOlhigenfalls durch ge- 
eignete Zuschnitte auch in die leichter ausführbare Art slf,, ver- 
wandeln kann. 




rmö glichen, darf 
1 der Weise wie 
ide angerichtet, 



7) Gefüsse mit cylindrischen und kegelförmigen Flächtn. 

Nach Vorstehendem hat die Behandlung solcher Gcfässe keine 
Schwierigkeit, wenn man nur darauf bedacht ist, die Bleche so an- 



einander zu schliessen, dass man Nähte mit Unterkanten t 
möge dies noch an zwei üeiapielen erläutert werden. 

Bei dem in Fig. 199 dargestellten Kall wird zuerst der Conus f, 

dann der Cylinder c eingebracht und dessen über die Schnittkante 

vorstehendes Blech an die Bleiauskleidung des Trichters ( angerichtet, 

e Nahl wG, erhält. Dagegen muss in Fig. aoo 

: der Cylinder c. dann der Boden b und schliesslich der conischc 

Fig. 200. _^H 
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Theil ( mit Blei verkleidet werden. Man erhält dann bei t eine 
liegende und bei a eine v>8^ - Naht. 

wickelbaren Flächen. 

Dazu gehören Gefässe mit solchen Flächen, welche entstehen, 

s Axe gedreht wird, und jene, welche 

i Verdrehen ebener Flächen erfolgen. Ku den ersteren, den so- 

innten Rotationsflächen, gehören z. B. die Oberfläche einer Kugel, 

i Kreisrohres und aller Rohrkrümmlinge, welche nach Kreisbogen 

gebogen sind; zu den letzteren, den sogenannten windschiefen Flächen, 

gehört z, B. die Schraubenfläche. Ausserdem giebt es aber noch eine 

grosse Zahl anderer nicht aufwickelbarer Flächen, welche nicht in diese 

beiden Classen gehören. 

Solche Flächen lassen sich nicht mit ebenen oder einfach zu 
mmengebogenen Blechen bedecken, weshalb ausser dem Zuschneiden 
derselben noch ein Treiben über einer geeigneten Form statt- 
finden muss. 

Es mögen in Folgendem einige derartige Beispiele besprochen 
werden. 





I. Druckcylindei 



t gekrümmtem Boden. 

Bei achwach gekrümmtem Boden kann die Auskleidung in ähnlicher 

^eise wie bei cylindrischen Gefässen mit ebenen Boden erfolgen, nur 

i hier angezeigt, zuerst die Wand und dann den Boden zu be- 

Bcken, indem bei dieser Anordnung, wie Fig. 201 zeigt, ein Abrinnen 

i Bleies von der Bodennaht nicht erfolgen kann. 

Ist der Boden des Gefäsaes stark gekrümmt, so muss er ausser- 
lUb desselben wenigstens annähernd auf die richtige Form getrieben 
"werden. 

Da in diesem Falle keine Bodenkanle 
vorhanden ist, so kann man auch mit dem 
Seiten blei einen Theil der Krümmung be- 
decken und den Boden um soviel kleiner 
zuschneiden, wodurch man eine mehr liegende 
Naht erhält und zuweilen ein Treiben ausser- 
halb des Gefässes ersparen kann. Die Aus- 
führung des Deckels mit etwa an demselben 
vorhandenen Rohrstutzen etc., kann nach dem 
auf Seite 185 Gesagten als bekannt vorausge- 
setzt werden. In ganz ähnlicher Weise werden 
Kochkessel ausgebleil, nur dass hier für den Mar 
Zuschnitt nothig ist. 



V^ 
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r In den meisten Fällen genügt es, einfach gebogene Bleche für 

den Mantel zu verwenden, welche gegen beide Enden, entsprechend 
dem geringeren Durchmesser an der Mündung und am Boden, etwas 
verjüngt sind. Zuerst wird der Boden, dann die Seitenwände einge- 
brBcht, wobei letztere bei kleineren Dimensionen aus einem Stück be- 
stehen können, bei welchen vor dem VeriOlhen die Ausbauchung mit 
runden, eventuell mit Leder beschlagenen Holzhämmern ausgetrieben 
wird. Bei grossen oder stark ausgebauchten Fässern wird man besser 
Ihun, wenn man die Seiten aus zwei Blechen oder mehreren Streifen 
zusammensetzt. Die Ausführung der Nahte setzt selbstverständlich 
voraus, dass man entweder von aussen oder von innen mit dem 
Lothrohre an dieselben herankommen könne. 





3. Gekrümmte Thcile rund< 

Die Theile. welche die Krümmung enlhalten, werden ausserhalb 
der Kinne über einem pasaenden Rohr oder einer eigena dafür her- 
gestellten Hohform, wohl auch aus freier Hand ungefähr auf die 
richtige Form getrieben, dann in die Rinne eingelegt und an diese 
mit dem Treibhatnmer angerichtet. 

Beim Treiben des Bleies darf dasselbe an einzelnen Stellen nicht 
übermässig geschwächt oder zu stark auf Zerreissen beansprucht werden, 
wie es beim freien Austreiben ohne Unterlage der Fall ist, sondern 
es muss mit dem Treiben stets auch ein eigentliches Sirecken ver- 
bunden werden, bei dem die benachbarten Theilchen nicht durch Zug, 
sondern durch Druck (Hammerschläge auf die flachen Seiten des 
Bleches) von einander entfernt werden. 



man, II 



§ 17. Herstellung selbstständiger Bleiarbeiten. 

Bei der Herstellung selbst ständiger Gefässe aus Blei wird man, 
wenigstens solange es sich umWeichbiei handelt, zwei Eigenschaften 
desselben, nämlich seinen geringen Widerstand gegen Durchbiegung 
und seine geringe Festigkeit, zu berücksichtigen haben. 

Um den auf ein Zerreissen oder eine Deformation hinwirkenden 
Kräften zu begegnen, fertigt man die Gefässe entweder in bedeutender 
Wandstärke an, wobei aber der Kostenpunkt und die Schwere in Be- 
tracht kommen, oder man bringt geeignete V'erstrebungen an, welche 
den auf das Blei einwirkenden Kräften entgegenwirken. 

Die Löthung ist in den meisten Fällen einfacher wie im vorigen 
Abschnitt, da meist die Möglichkeit vorliegt, sowohl von der Inncn- 
als von der Auasenseite an die Bleche herankommen zu können. 

Bezüglich der hier anzuführenden Beispiele behalten wir dieselbe 
Fintheilung wie im vorigen Absatz bei, d. h. wir ordnen dieselben in 
solche mit ebenen, aufwickeibaren und nicht au fwi ekel baren Flächen. 



a) Gefässe mit ebenen Flächen. 

I. Kleinere Gefässe aus dünnerem Blei. 

Man macht entweder die Seitenwände mit dem Boden aus einem 

Stück, wobei man nur vier Seitennähle erhält, oder man stellt die 

Seitenwände aus einem zusammenhängenden Streifen her und setzt 

den Boden separat ein, wobei man weniger Blech verschneidet. 
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Im ersten Falle biegt man di 
Breites rechtwinklig auf, nachdem i 
Seiten ebenfalls winkclrecht aufgebogenen Ueberblattung versehen hat, 
durch welche die Nähte aus den Kanten in die Flächen verlegt wer- 
den. Man löthet nun in Fig. ao2 zuerst die liegenden Kantennähte o« 
in den vier Ecken derart, dasa in der Ecke selbst möglichst viel 
Loih aufgetragen und dieses gehörig an der stehenden Wand empor- 
gezogen wird. Schliesslich werden die vier senkrechten Nähte ss und 
eventuell auch die äusseren Nähte / verlöthet. Wenn man letzteres 

^K Fig. 202. 



T ^ 



beabsichtigt, iat es vortheilhaft, die Blechtheile so zuzuschneiden, dass 
sie nicht ganz bis an die Kante reichen. 

Ist das Gefäss so klein, dass es sich beliebig wenden lässt, so 
kann man die Bleche in den Kanten auch stumpf z 
und durch Neigung des Gefäases in der in Fig. 203 angegebenen 
Weise die Nähte als innere, liegende Kantennähte ausführen, wobei 
aber wieder die unteren Ecken am besten verlöthet werden i 
In diesem Falle müssen alle Nähte mit Loth gelöthet werden, während 
dies im ersten Falle nur bei den Nähten a bis « geschah. Um solchen 
Gefässen mehr Steifheil zu gehen, wird das Bleiblech am oberen 
Rande entweder einfach oder über einem stärkeren Eisendraht um- 
gehört elt. 

Wird der Boden separat eingesetzt, so biegt man die Seiten, je 
nach der Form des Gefässes, eckig oder rund ein und verlöthet die 
freien Kanten miteinander, entweder durch eine liegende Naht, wenn 
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1 Deckel auf- 

. nur nothig. 

einen Ueber- 

nach innen 



sich das Gefäss umlegen lässt. oder durch eine senkrechte Naht, bei 
Gefässen, die ihre Lage beibehalten müssen. Bei ersteren biegt man 
mit der Flachzange den Ueberlagslreifen r nach innen und legt auf 
diesen den Boden f> {Fig. 204), welcher ziemlich knapp passen muss: 
dann dreht man, indem man den Boden festhält, oder denselben an 
einigen Stellen mit Loth anheftet, das Gefäss um, bringt es auf eine 
Unterlage und löthet die liegende Bodennaht n. Auch hier kann man, 
wenn die Stellen an der Naht vor dem Zusammensetzen blank ge- 
schabt wurden, noch eine Verlöthung des Bodens im Innern vor- 
nehmen, wodurch sich namentlich die Haltbarkeit der Ecken erhöht. 
Wenn das Gefäss nicht gewendet werden kann, so muss die Boden- 
überblattung schon vor dem Aufstellen der 
i-ig. J04. Seilenwände zu letzteren im rechten Winke! 

I ~\t gebogen werden. 

I ^ II Soll auf das Gefäss eii 

V^^^^S^Sl gelothet werden, so hat man 

mam oberen Rand desselben 
blattungsstreifen rechtwinklig 
einzubiegen und den aufgelegten Deckel 
mit demselben durch eine liegende Naht zu 
verlothen. 
Bei luftdicht zu verlöthenden klei- 
neren Gefässen macht sich durch Er- 
wärmung der Luft im Innern oft eine Erscheinung geltend, 
die das Veriothen der letzten Stelle der Naht etwas erschwert. 
Die durch die Erwärmung ausgedehnte Luft durchbricht nämlich 
das geschmolzene Blei, so dass eine Art Krater entsteht, dessen 
Oeffnung sich nur dadurch seh Hessen lässt, dass man gerade nur jene 
Partie der Naht in Fluss bringt, die sich in der Nähe der Oeffnung 
befindet, und überdies das Blei nur so weit erhitzt, dass es beim Ent- 
fernen der Flamme bald erstarrt. Ist einmal die Oeffnung geschlossen, 
so kann man mehr Loth auftragen, muss sich aber dabei hüten, mit 
der Flamme zu lief einzudringen, weil sonst der Luftdurchbruch 
wieder erfolgt. Dieselbe Erscheinung tritt auch beim UeberlOthen von 
Nägelköpfen auf. 

2. Grosse Gefösse aus dünnerem Blei. 
Hichcr gehören vor Allem die Bleikammern der Schwefelsäure- 
fabriken, deren Herstellung, seit ihre Construction durch Dr. Roebuck 
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in Birmingham im Jahre 1749, an das Lßthen des Bleies erhohle 
Ansprüche gestellt haben und dadurch wesentlich zur Vervoükommnung 
dieses Gewerbes beitrugen. 

Diese Kammern bilden in ihrer jetzigen Form längliche, vier- 
eckige Räume aus 2 bis 3 Mm. starkem Bleiblech. Die Decke ist mit 
den Scitenwänden gasdicht verlöthet, während der Boden, der auf 
einer 2 bis 4 M. über der Hültensohle gelegenen Dielung aufliegt, mit 
seinen 350 bis 500 Mm. hohen Seitenwänden ein selbstständiges Ganze 
bildet. Man nennt den aus Decke und Scitenwänden bestehenden 
oberen Theil die >Glocket. den Boden mit seinen aufgebogenen 
Rändern den > Kammerschuh'. Der gasdichte Verschluss zwischen 
Glocke und Kammerschuh wird durch die in der Kammer befindliche 
Säure selbst hergestellt. 

Es hat diese Ausführung den Zweck, den Wänden die in Folge 
von Temperaturwechsein stattfindenden Längenänderungen zu gestatten 
und dadurch ein Krummziehen und eventuelles Abreissen der Bleche 
zu vermeiden. 

Die Grösse dieser Kammern, von denen zumeist mehrere durch, 
abwechselnd über dem Boden und unterhalb der Decke mündende, 
Rohre von 500 bis 700 Mm. Durchmesser verbunden sind, ist sehr 
verschieden. 

So haben z. B. 

Hauptkammern eine Länge von 20 bis 50 M. 

' Breite ■ 5 ■ 

. Höhe . 35 . 

Vorkammern "■ Länge > 4 " 

Breite » 4 > 

. Höhe . 35 • 

Kleine Kammern > Läng« » 5 • 



. Höhe - 3 ' 
m Kammersystem noch eine 23 bis 50 M. 
D'5 bis 2 M. hohe Bodenkammer angelegt, 
ammern verwendet man möglichst breite 
I Lotharbeit gespart wird und die Kammer, 
m meisten leidet, an Haltbarkeit gewinnt. 
Indem wir die Construction des Kammerunlerbaues. welche nicht 
Sache des Bleilöthers ist, übergehen, möchten wir nur darauf hin- 



Ä Früher wurde über 

lange, i bis 3 M. breite un 

Zur Herstellung dei 

Bleche, weil dadurch : 

welche an den Nähten 
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weisen, dass die Dielung, auf weiche der Boden zu liegen kommt, 
voliltommen eben sei. und dass die Bretter so befestigt werden, dass 
ein Werfen oder eine Bildung von freien Spalten nicht vorkommen 
kann. Ferner ist darauf zu achten, dass die senkrechten Nähte an den 
Seitenwänden nicht hinter die Ständer des Kammergerüstes fallen, auf 
welchen Umstand aber schon hei der Austheilung derselben im Ver- 
hSItniss zur Breite der Bleche Rücksicht genommen werden musa. 
Sehen wir von der Methode, die Seilenwände mit dem Boden zu ver- 
löthen. ab, so beslehen zwei Methoden des Kammerbaues, 

Bei der einen wird nämlich zuerst der Boden und dann erst 
werden die Seitenwände und die Decke hergestellt; bei der andern 
wird, um eine Beschädigung des Bodenbleies durch die Seilen- und 
Deckengerüste zu vermeiden, der umgekehrte Weg eingeschlagen. 

Im ersten Falle roilt man die Bleibleche auf der Dielung des 
Kammerbodens auf, deAsrt, dass man nach dem Beschaben der auf- 
einander zu löthenden Ränder jede Platte mit der nächsten ungefähr 
jo Mm. überlegt. Diese Bleche lässt man entweder auch an dem Rand 
des Bodens in die Hohe gehen, wodurch man die zwei Hegenden 
Nähte an den gegenüberliegenden Kammerseiten erspart, oder man 
verkleidet den Rand des Bodens mit der Länge nach verlaufenden 
Bleitafeln, die an der Bodenkante rechtwinkelig umgebogen werden, 
wodurch man zwar um den ganzen Boden eine liegende Naht, aber 
dafür an dem Bordrand weniger senkrechte Nähte erhält. Ist der 
Kammerschuh in dieser Weise mit Blei verkleidet und verlöthet, so 
wird mit der Herstellung der Seilenwände begonnen. 

Dies geschah früher in der Weise, dass man Bleirollen von 
möglichst grosser Breite und von einer Länge, die um loo Mm, grösser 
war als der Abstand der Oberkante des Deckenschwellera vom Blei- 
boden, mit Fiaschenzügen bis auf die Höhe des Kammergerüstes 
emporzog, dort einen Rand von 150 Mm. Breite auf die obere Seite 
des Deckenbalkens annagelte und dann das Bleiblech Ins Innere der 
Kammer niederfallen liess, wodurch es sich durch seine eigene Schwere 
aufrollte. Dabei halte man den Nachtheil, sämmlliche Seitenbleche 
durch senkrechte Nähte verleihen zu müssen, was nicht allein doppelt 
so viel Zeit erforderte wie das Löthen liegender Nähte, sondern über- 
dies noch ein Anrichten des Bleches auf einem an die Wand ange- 
haltenen Brett erforderlich machte. In gleicher Weise mussten dann auch 
die Laschen, weiche zur Befestigung der Wand an dem GerüEt dienep, 
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durch senkrechte Nähte mit den Seiterblechen verbunden ■ 
wird daher diese Art der Aufstellung der Seitenwände nt 



dem 



ingewendet, wo die Bieite der Kai 



- grosse 



r kleiner i 



ils die Hrthe, so 
I ihn vor Eeschä' 
;r und legt einige 
ils die Höhe der 



seltenen Falle 
die Hohe. 

Ist dagegen die Breite der Kam 
versieht man den bereits hergestellten Bleibo 
digung zu schützen, mit einer Lage Stroh odi 
Balken auf denselben, welche etwas länger 
Kammer- Auf dieser Balkenlage wird ein ebener Bretterboden ange- 
nagelt und auf demselben zwei oder drei Bleitafeln so aufgerollt, dass sie 
mit einer Üeberiage von 40 bis 50 Mm. nebeneinander liegen. 

Nachdem man dieselben mit Holzhämmern ausgerichtet und 
durch liegende Nähte verlOthet hat, werden an denselben die Stellen 
bezeichnet, wo die Laschen anzubringen sind, und diese möglichst fest 
mit der Wand verlOthet. Sodann wird der oberste Kand der Bleitafeln 
um die Kante des Bretterbodens geschlagen, was durch Hinwegnehmen 
des letzten Brettes ermöglicht wird, die Wand an der Seile, wo sich der 
umgeschlagene Rand befindet, mit Seilen an Flasclienzügen befestigt 
und durch letztere senkrecht an dem Gerüst der Kammer aufgestellt. 

Das Blech der Seitenwand wird 150 Mm. über den D eckenschwelle r 
geschlagen und eliva 40 Mm. von der Blechkante nach innen mit 
Nägeln an derselben befestigt, worauf man auch sämmtliche Laschen 
der Wand auf die Querhölzer umbiegt und an dieselben annagelt. 

Die zur Befestigung dienenden Nägel sind geschmiedet, da von 
Drahtnögeln leicht die Köpfe abspringen, 40 bis 50 Mm. lang, und ist 
der Kopf derselben, um ihn vor dem Angriff durch Säure oder saure 
Dämpfe zu schützen, durch Eintauchen in geschmolzenes Blei mit 
einem Bleiüberzug zu versehen, 

Ist der eine Theil der Wand in dieser Weise aufgestellt, so wird 
das Brettergerüst wieder auf den Boden niedergelassen und bis zu 
jener Stelle verschoben, an welcher der nächste Theil der Seitenwand 
aufgerichtet werden soll. Dieser Theil wird so wie der erste aus 
mehreren, durch liegerde Nähte verbundenen Bleitafeln hergestellt und 
nach Befestigung der Laschen ebenso in die Höhe gehoben wie der 
erste. In dieser Weise fährt man fort, die Wand zu verkleiden, wo- 
bei man sich aber nicht bis in die Ecken begiebt. weil diese zur Ver- 
meidung einer Kantennaht aus separaten, sanft abgerundeten Bleitafeln 
[bildet werden. 



^^efeildet werd 
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Zu diesem Zwecke wird eine Bleitafel auf das 1 
bracht, der Länge nach ohne scharfen Bug übereinandei 
das Gerüst aufgezogen, der Ueberstand über den Deckensch weller 
geschlagen und an demselben befestigt, worauf man das Blech wieder 
schlägt. 



md die Ecken geschlossen, so 
1 dieselben alle verlöthet, zur Construction der 
jen. 

der Seitentafeln zurückgeschlagen, so dass 
le Oeffnung das DeckengerOst einbringen kann. 
LiB zwei oder mehreren, auf Holzwalzen ver- 
en Bücken, auf welche ein auf Balken 
der Breite von 2 bis 3 Bleitafeln 



der Länge nai 

Sind alle Seitenw 
wird, noch bevor 
Kammerdecke übergegar 

Zunächst wird ein 
man durch die entstehen 

Dasselbe besteht aus zwei 
schiebbaren, miteinander verbünde 
befestigter ebener Bretterbelag 1 
hergestellt wird. 

Die für die Decke bestimmten Bleirollen werden nun mittelst 
Flaschenzügen auf dieses Gerüst gebracht und dort so aufgerollt, dass 
sie sich um 40 bis 50 Mm. übereinanderlegen. Die Länge dieser Tafeln 
musa so bemessen sein, dass von denselben noch ein Streifen von 75 Mm. 
Breite beiderseits auf den Deckenschweller zu liegen kommt, über den auch 
der obere Rand der Seitenwände 150 Mm. breit umgeschlagen wurde. 

Nun werden die einzelnen Tafeln unter einander und mit dem 
übergeschlagenen Streifen der Seitenwände am Deckenschweller durch 
liegende Nähte verlöthet und an jenen Stellen, wo die Querschweller 
über die Decke gelegt werden, Bleilaschen an derselben befestigt. 
Letztere bilden in dem von der Decke senkrecht abstehenden Theile ein 
Viereck von 150 und 180 Mm, Seitenlänge und haben längs der Quer- 
schweller, an denen sie durch verbleite Nägel befestigt sind, einen 
Abstand von 370 bis 450 Mm. Die Laschen sind abwechselnd auf 
der einen und auf der anderen Seite des Deckenbalkens angenagelt, so 
dass ihr Abstand auf einer Seite derselben 740 bis 900 Mm. beträgt. 

Die Querschweller sind gewöhnlich 75 bis 110 Mm. dick und 
275 bis 300 Mm. hoch und haben einen Abstand von 370 bis 450 Mm., 
also so wie die Laschen, wodurch der Zug, den die Kammerdecke 
nach Entfernung des Gerüstes nach unten ausübt, auf alle Laschen 
gleichmässig vertheilt wird. 

Die Querschweller müssen so lang sein, dass sie wenigstens bis 
zum äusseren Rande des Deckenschwellers reichen, auf dem sie auf- 
liegen, oder noch über diesen hinausragen. 
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Ist der auf dein fahrbaren Gerüst liegende Theil der Decke be- 
festigt, so wird dasselbe um seine eigene Breite auf den Holzwalxen 
verschoben und wieder eine zweite Partie Bleirollen aufgezogen, auf- 
gerollt. verlOlhel, und nach dem Anleihen der Laschen an den auf- 
luiegenden Querschwellern befestigt, worauf man das Gerüst wieder 
verschiebt und auf demselben den nächsten Theil der Decke herrichtet, 
bis die Decke vollständig geschlossen ist. 

Um ein Umkippen der Deckenbalken zu vermeiden, werden auf 
denselben in der Längsrichtung der Kammer einige Bretter angenagelt, 
die zugleich Gänge über die Kammerdecke bilden. 

Zur Befestigung der Seitenwände an dem Kammergerüst sind 
verschiedene Ausführungen im Gebrauch, durch die der Zweck, das 
Gewicht der Wände möglichst aufzunehmen und anderseits die freie 
Ausdehnung bei Temperalursch wankungen nicht allzusehr zu behin- 
dern, mehr oder weniger vollkommen erreicht wird. 

Diese Bedingungen sind in gewissem Grade sich widersprechend, 
denn wird die Wand ausser an der Decke noch an einer tiefer liegen- 
den Steile befestigt, so dass sich dieselbe nicht verschieben kann, so 
muss bei einer Ausdehnung des Bleches sich dasselbe einbiegen, 
und es wird die Hauptlast auf dem unteren Fixpunkt ruhen. Lässt 
man anderseits den Laschen freie Bewegung, so muss das Blech 
lediglich von den Deckenbalken getragen werden. Am besten hat sich 
ein Spielraum von etwa 12 Mm. zwischen den Querricgeln und dem 
Blei der Seitenwände bewährt. 

Ein Abreissen der Laschen findet am häufigsten dort statt, wo 
dieselben ausschliesslich an den Ständern des Kammergerüstea be- 
festigt sind, ausgenommen den Fall, wo dieselben sehr hoch sind, oder 
WO zwei Laschen den Ständer vollkommen umschliessen und sich an 
demselben frei verschieben können. 

Es ist auch empfohlen worden die Wände ganz ohne Laschen 
hereustellen und den Ueberlagsstreifen (der dann breiter gehalten wer- 
den muss) nach dem Aufstellen der Wände rechtwinklig abzubiegen 
und an die Ständer zu befestigen. Diese Construction ist sehr dauer- 
haft, erfordert aber mehr Blei. 

Besser als die Verlicallaschen sind horizontale Laschen, welche 
ein Kammergerüst mit Querriegeln voraussetzen. Wenn man in diesem 
Falle die Seitenwand aus horizontal angeordneten Blechen zusammen- 
i^^Ctzt, so kann man auch hier einen breiteren Ueberlag streifen lassen 



I 





und diesen nach rechl winkligem Abbiegen auf den Querriegela ai^"^ 
nageln. 

* Diese Art der Zustellung erspart die Lötharbeit für die LaBchen^ 

während eine Ersparniss von Blei kaum stattfinden dOrße, da man' 
dafür eine breitere Ueberlage anwenden muss. 

Trotz der Schutzdecke, mit welcher der Bietboden versehen 
wurde, ist eine Beschädigung desselben durch die Gerüste, Werkieuge 
etc. nicht ausgeschlossen, weshalb derselbe nach dem Herausschaffen 
der Gerüsthölzer einer Prüfung unterzogen werden muss. 

Um diese Gefahr zu vermeiden, ist es jetzt allgemein gebräuchlich, 
den Boden erst dann einzulegen, nachdem die Seitenwände und die 
Decke fertiggestellt und die Gerüste aus der Kammer entfernt sind. 

Man lässl zu diesem Zwecke Kwei Seitentheile unverlölhet. biegt 
sie auseinander und bringt an dieser Stelle das Üodenblei in die 
Kammer, Der senkrechte Rand des Bodens wird hier gewöhnlich 
aus einem besonderen Bleistreifen hergestellt, dessen Bodenüberlage 
sich leicht auf dem Boden aufrichten lässt, weil die Glocke von letzterem 
einen gewissen Abstand hat. 

Sind die Bleikammern fertig, so werden dieselben durch 
Bieirohre verbunden und mit den sogenannten Garnituten ver- 
sehen: Vorrichtungen zum Ablassen der Säure, zur Bestimmung des 
Säureatandes, zur Entnahme von Proben, zur Beobachtung der Farbe 
der Kammergase etc. 

Die Conslruction derselben ist jedoch Sache der ehem. Techno- 
logie, und ihre Formen sind so mannigfaltig, dass wir unseren syste- 
matischen Gang verlassen müssten, wenn wir diese Apparate hier an- 
schliesscn wollten. Für den Bleilüther handelt es sich auch nicht um 
den Zweck, sondern nur um die Ausführung derselben, die sich ja 
immer in jenen Formen bewegt, deren besondere Behandlung wir in 
diesem Abschnitt ohnedies besprechen. So wird es nach den Er- 
örterungen des vorigen Paragraphen keinen Schwierigkeiten unterliegen. 
die Säurereservoiie am Gay Lussac und am Glower - Thurm, die 
Sammeigefasse am Fuss dieser Thürme, die Deckel mit den fächer- 
förmigen Scheidewänden zur Vertheilung der Säure herzustellen, ohne 
dass es hier einer besonderen Beschreibung bedürfte. Der BteilOlher 
wird ferner aus dem Bau der Kammern schliessen können, dass er 
auch die Seilenwände dieser Thürme durch Laschen an einem Gerüst 
aufhängen müsse etc. 
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Allerdings tritt beim Glower-Thurm insofern eine Verschiedenheit 
äer Arbeit auf. als man zu demselben stärkeres Ble; verwendet wie 
zu den Kammern, Das Blei der Seilenwäntle ist bei demselben 6Mm., 
bis zur Hohe, wo das Gasrohr aus den Schwefelofen einmündet, oft 
12 bis 14 Mm. stark, während der Boden aus 15 bis 25 Mm. starkem 
Blei besieht. 

Die Bleilafeln gehen, um wagrechte Näthe an den stehenden 
Wänden zu vermeiden, in einer Länge von der Decke des Thurmcs 
herab und hängen frei in den mit einem 300 Mm. hohen Rand vei- 
sehenen Boden hinein. Bei der Ausführung der senkrechten Nähte 
ist das auf Seite 16g Gesagte zu beachten. Der Baden wird, falls 
derselbe nicht aus einem Stück hergestellt wird, durch Vergiessen der 
einzelnen Theile zusammengefügt. 

Aus der Construction der Bleikammern ist zu ersehen, dass 
grossere Gefässe aus Blei nicht völlig selbstständig bleiben kOonen. 
sondern durch ein Gerüst gestützt werden müssen. Dieses Gerüst ist 
in den meisten Fällen aus Holz, obwohl man auch bei Bleikammern 
neuerdings mit Erfolg F-isenconstructionen angewendet hat. 



3. Gefässe aus slarkcm Blei. 

Dazu gehören die Pfannen, wie sie in den Schwefelsäurefabriken 
zur Concentration der Kammersäure, in den Alaun- und Vitriol- 
siedereien und in den Fabriken für schwefelsaure Thonerde zum Er- 
starrenlassen der eingedampften Lösung verwendet werden. 

Die Bleislärke bei denselben beträgt gewöhnlich 6 bis 12 Mm. 
Kleinere Pfannen werden aus einem einzigen Stück, grossere durch 
Zusammenlöthen mehrerer Tafeln hergestellt, Bei den schwächeren 
Bleisorten werden häufig keine senkrechten Nähte gemacht, sondern 
man biegt die Ränder, ohne die Ecken auszuschneiden, wie in Fig. 205 
auf. bildet an den vier verticalen Kanten dreieckige Eckfalten und 
richtet diese an eine der beiden Seitenwände an. Um sich das Biegen 
zu erleichtern, wird das Blech an der Stelle, wo der Bug gemacht 
werden soll, durch ein untergelegtes Holzkohlenfeuer, oder durch 
Öfteres Ueberfahren mit der ohne Gebläse wirkenden Wasaerstoff- 
flamme erwärmt, wobei man natürlich darauf achten muss, dass man 
sich nicht dem Schmelzpunkt des Bleies zu sehr nähert. 

Will man die Seiten durch Löthung verbinden, so wer 
den Ecken den in Fig. 206 dargestellten Zuschnitt an, b 
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Starker 
gealosi 



:ileche stumpf, mit schräg bearbeiteter Lölhfuge, aneinander 

I werden. 

Die punktirten Linien stellen die Badenkanten, die Linie '/ die 
senkrecht aufzurichtende Seitenkante dar. Man biegt zuerst den 
straffirten Theil um die Linie tj. dann die beiden Seitenwände Ä, und 
h., um die Bodenkanten rechtwinklig nach oben, wodurch das Eck die 
im Aufriss ersichtliche Gestalt erhält, und man von c bis */ eine 
schräge, von d bis e eine senkrechte, stumpfe Naht erhält, welche 
sich aber in Pol^e der schrägen Bearbeitung der Stosskanten leicht 
mit Loth ausführen lässt. 



l-'K- JOS. 





Loth beliebig 



Ebenso kann die Ecke ..■ von inn 
verlöthet werden. 

Eine dritte Methode endlich, die immer dann zur Anwendung 
kommt, wo Gefässe aus sehr starken Bleitafeln (12 bis 25 Mm.) her- 
zustellen sind, ist das Vergiessen, wie es auf Seite 170 beschrieben 
wurde. Sind solche Gefässe kleiner, so werden sie gewöhnlich aus 
einer Bleiplatte gegossen, die vier Ecken rechtwinklig in der Höhe 
des zu bildenden Randes ausgcmeisselt, dann die vier Seiten aufge- 
bogen und durch Vergiessen verbunden. Bei grossen Pfannen, bei 
denen der Transport beschwerlich würde, giesst man für den Boden 
und für die Seitenwände besondere Tafeln, die man erst auf dem 
['fannenofen selbst durch Vergiessen ven 



MJien d« Bleilölhere. 



1. Kleinere Gefisite > 



1 Blei 



Bei diesen hat man wieder den Vortheil, dass man sie beliebig 
wenden, also die Nähte stets in eine günstige Lage bringen kann. 
Ein gerades cylindrisches Gefäss z. B. wird hergestellt, indem man 



md die 



Seitenkarler 






das Mantelblech e 
eine liegende Naht vereinigt. Man heftet die stumpf aneinander ge- 
slosaenen oder mit einer geringen Ueberblattung übereinander gelegten 
Kanten mit einigen Bleitfopfen aneinander, steckt das Blech auf ein 
Holi, auf dem man die Stelle an der Naht anrichtet, und löthet die- 
selbe von aussen, und nach dem Abnehmen des Bleches von 
der Unterlage erforderlichen Falles auch noch von innen, Nach- 
dem der Mantel nach dem Augenmasa rund gebogen ist. bOrtelt 
man auf der Bodenseite einen lo bis 15 Mm. breiten Rand recht- 
winklig zur Mantelfläche um. giebt von innen das Bodenblech hinein 
und stampft es mit einem Holz rings um die Kante auf dem umge- 
bOrielten Rand fest. Der Cylinder wird sodann mit dem Boden nach 
oben gedreht, eventuell, um das Herabfallen des letzteren zu verhindern 
auf eine Unterlage gesteckt, und die liegende Bodennaht ausgeführt. 
Um dem Gefäss mehr Steifheit zu geben, kann man. wie in früheren 
Fällen, den oberen Rand frei oder über einem eingezogenen Eisendraht 
umböneln. 

Bei stärkerem Blei kann man auch den Boden stumpf an den 
Mantel ansetzen, so dass letzterer keine Ueberbörtelung nach innen 
erhalt. Man lässt dann den Mantel ungefähr um die Biechstärke über 
dem eingesetzten Boden vorstehen, heftet den Boden an einigen Stellen 
an den Mantel an, richtet letzleren mit dem Holzhammer an die Kante 
des Bodenbleches und verlOihet ihn, indem man den vorstehenden 
Theil als Schmelzkante benützt, mit dem Boden. 

Soll auch das andere Ende des Cylinders verschlossen werden, 
so kann man bei dickem Blei den Deckel in gleicher Weise wie den 
Boden einsetzen ; bei dünnerem Blech aber wird entweder der Rand 
des Mantels eingebOrtelt und der Deckel aufgelöthet, oder man bOrteit 
rings um den Decke! einen Rand um, setzt ersteren auf den Mantel 
auf, legt den Cyünder um und dreht denselben, so wie man mit der 
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LOthung fortschreitet, so, dass man an der jeweiligen Löthstelle eine 
liegende Naht erhält. 

In ganz ähnlicher Weise werden Trichter angefertigt. Der Aus- 
lauf am Boden, welcher entweder aus einem gepressten oder aus 
Bleiblech zusammengelOlheten Rohr besteht, wird an dem zu ver- 
lOthenden Ende, entsprechend dem Winkel des Trichters, aufgetrieben, 
blank geschabt und entweder von innen durch die BodenOffnung des 
Trichters geschoben, oder aussen an denselben angesetzt und ddH^ 
geeignete Drehung durch einfache Nähte verl^thet. ^^H 




Sollen cylindrische Rohrstulzen an Gefässen mit ebenen Flächen 
angclöthet werden, so erfordert das dabei anzuwendende Verfahren, 
wenn sich jene Gefässe beliebig wenden lassen, keine besondere Be- 
schreibung. 

Ist das Gefäss aber feststehend, so trachtet man, ähnlich wie 
auf Seite 191, durch eine geeignete Anordnung leicht ausführbare 
Nähte zu erhalten. 

Man schneidet in die stehende Wand ein Loch, so dass der 
Halbmesser des oberen Theiles desselben so gross ist wie der äussere 
Halbmesser des einzulOthenden Rohres, während der unlere Theil der 
Oeffnung einen um 10 bis 20 Mm. grösseren Halbmesser erhält. Dann 
treibt oder löthet man an das zu verbindende Rohrende eine Flansche 
von 50 bis 70 Mm. Breite an und schneidet von e bis b und A, so 
weit in das Blech ein. dass die Entfernung bh^ dem äusseren Durch- 
messer der Flansche ent.spricht, welche man. wie Fig. 207 zeigt, von 
unten in den Schnitt hineinschiebt. Denkt man sich den Standort 
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I Löthers bei /,. so befindet sich die obere Hälfte der Flansche vor. 
: untere Hä)ftc hinter dem Blech der stehenden Wand. 

Bei Rohren, welche in der Nähe des Bodens münden, kann mun 
folgen dermassen verfahren: 

Man loihet, wie Fig. 208 zeigt, an das Rohr ein dreieckiges 
Stück Bleiblech an, so dass man nicht nur die Naht bei a, sondern 
auch die Rückseite i mit Loth gut verschmilzt. Nun biegt man das 
Blech in der punktirten Linie, respeclive in einer solchen Breite ein, 
wie sie der Entfernung der Roh runterkante vom Boden des Gefässes 




entspricht, schiebt das Kohr von innen nach aussen durch das Loch 
und löthet das Dreieck an die Wand des Gefässes an. 

Man hat dann von c bis d eine ^-Naht, von i- bis f und von 

'/bis /".'(•''„-Nähte, die also sehr leicht ausführbar sind. 



. Grcls!^ 



: Gefässe 



Blei. 



^^ Bei solchen Gefässen muss das Gewicht des Bleies vun einer 
geeigneten Versteifung aus Eisen oder Holz getragen werden, um ein 
Zerreissen oder Einknicken des Bleches zu verhindern. Man wendet 
dazu häufig Flacheisen an, die um den Mantel und längs desselben 
verlaufen und die mit dem Blech der Seilenwände, entweder durch 
Laschen oder durch Lölhung, verbunden werden. Im letzteren Falle sind 
i entweder verzinnt und werden mit dem Löthkolben, oder sie sind 
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) dann mit der Knallgasflat 



it dem Mantelblech 



bei dem Concentrations- 
& Kessler, bei Koch- 



verbleit und kOnn« 
vereinigt werden. 

Derartige Bandagen finden sich x. B, 
apparat für Schwefelsäure von Faure 
trommeln etc. 

Das Einlöthen von Rohren in solche Gefässe geschieht, wenn 
man von der Innenseite zur Löthstelle gelangen kann, wie im vorigen 
Absatz; ist dies nicht der Fall, so wird in folgender Weise verfahren: 
Man macht in die Wand des Gefässes, wie in Fig. 20g, eine 
runde Oeffnung, deren Halbmesser 40 bis 50 Mm. kleiner ist als der 
lichte Rohrhalhmesser. schnei- 
det auf beiden Seiten des wag- 
rechten Durchmessers oder 
etwas über demselben die 
Strecken 1, 2 und 3, 4 so 
weit durch, dass die Ent- 
fernung <i !• gleich dem inneren 
Kohtdurchmesser wird und 
bie^t den straffirten Rand 
rechtwinklig zum Seitenblech 
nach aussen. 

Steckt man nun das 
Rohr, wie es in Fig. 20g an- 
gegeben ist, in die beiden 
seitlichen Einschnitte, ho erhält man von a bis e, die Nähte /, f'G 
und fS, von c bis c, die Naht ic.S',, und ausserhalb des Rohres - 
von c bis i der Reihe nach die Nähte f >, _? > und / >, welche sich 
ebenfalls leicht ausführen lassen, wenn ausserhalb des Rohres bei r 
mit Loth eine starke Basis für die Naht gebildet wird. 

Diese Ausführung ist nur dann möglich, wenn man zu den 
inneren Nähten nr,, ee, gelangen kann, also wenn der anzulöthend« 
StüUen nicht zu eng und ziemlich kurz ist. Im Gegenfalle kann man, 
wenn man nicht vorzieht an das Rohr ein Stück Blech anzulothen, 
einen ganz ahnlichen Zuschnitt wie in Fig. igo anwenden, nur dass 
man hier die Flansche des Rohres nicht von unten, sondern von oben 
in die wagrechlen Einschnitte hineinschiebt. Bei dieser Anordnung, 
welche in Fig. 210 dargestellt ist, hat man nur darauf üu achten. 
dass die Entfernung o vom Rohr bis zur Unterkanle de« Seiienblecb^^ 
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e Theile desseiben durch Guss herzustellen und 

1 durch Verlöthen oder Vergiessen zu vereinigen. 

ind schalenförmige Gefässe kOnnen, falls der Rand nicht 

rch Treiben über geeigneten Formen in der Regel aus 

ück hergestellt werden, sind sie aber sehr tief, so thut man 

ie aus einzelnen , separat getriebenen Th eilen herzustellen und 

'. einander zu verlöthen. 

Zertheilen ist überall dort nOlhig, wo die Oberfläche 
vollständig geschlossen ist. Ein solches Beispiel bietet z. B. ein ring- 
förmiges Rohr, wie es für manche Koch- und AuflOseapparate aus 
Bleiblech hergestellt wird. Man schneidet aus letzterem zwei kreis- 
förmige Scheiben zu, die. wenn sie über einer geeigneten Form ge- 
trieben werden, zwei solche Ringhälften liefern, dass dieselben in zwei 
Nähten zusammenstossen, von denen die eine am äusseren, die andere 
am inneren Ringumfang verläuft. Die Kanten beider Ringhälften wer- 
den gerade abgerichtet und beschabt, die Hälften mit Draht aneinander 
I den Ring forlrolll, durch stumpfe liegende 
Nähte verlöthet. 

In ähnlicher Weise können hohle Kugeln aus Bleiblech herge- 
stellt werden, indem man aus zwei Blechscheiben die Halbkugeln 
treibt und diese dann durch Lilthen stumpf verbindet. 

: Kugeln oder Kugelkappen grOsser, so wird man von 

ijS angegebenen Zuschnitt Gebrauch machen, wobei 

so viele Theile macht, dass man jeden einzeln« 

wünschte Form geben kann. 



Arbeiten aus gezogenen oder gepressten Bleiröhi 



Das Biegen von Rohren 

indstärke, indem man ein Ende 
schliesst, feinen trockenen Sand einstampft 
zugeschnittene Holzstange hineinsteckt, 



jeden einzelnen dur^^^l 
-essten Bleiröhm^^^H 

1 

r Länge geschieht -,|^^^H 
einem HolzsIOpsel ve^^H 

id in das andere Ende 
welche man als Hebel 



beim Biegen benützt. Dies setzt voraus, dass man das Rohr von 
beiden Seilen verschliessen und nach dem Biegen von der Sandfüllung 
befreien könne. Wo dies nicht angeht, muss das Biegen vorsichtig 
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* BleiiÖthers, 



erfolgen und zur Vermeidung 
Buges mit dem Holzhammer et\ 

Bei starkwandigen Rohren 
damptpfannen verwendet werder 
dagegen empfiehlt ea sich, die ? 
flamme zu erw 

Haben di 
der Rohre eini 

sich das Blei a 

rcn Seile des Buges 

dehnen mü 

man, wie Fig. 212 zeigl. 

bis in die Mitte des Rohres 

mit der Säge Einschnitte, 

deren Ränder man bei starkei 

beim Zusammenbiegen enlstehen 

können. 



an Kinkniekungen an der Seite des 

IS nachgeholfen werden. 

wie sie als Dampfschlangen in Ab- 
ist diese Vorsicht weniger nöthig. 
biegende Stelle etwas mit der Gas- 




t2. Scharfe Kniec. 
Bei diesen schneidet man die Rohre unter entsprechendem 
inkel entweder ganz durch und lüthet sie an den schräg bearbeiieten 
Rand wieder zusammen, 
oder man macht nur einen 
der Grösse des Winkels 
entsprechenden Ausschnitt. 
In jedem Falle sind aber die 
Schnitte nach Fig. 213 so 
zu führen, dass die Mittel- 
linie des Ausschnittes auf ' 

der Richtung des Rohres senkrecht steht. Solche Kckverbindui 
sind besonders fest mit Loth zu verlüihen. 




3. T. 



ind KreuKStiicke. 



Ht Man brennt, bohrt oder sägt an dem durchgehenden Theil, wo 
er von dem zweiten Rohr getroffen wird, ein Loch aus und schneidet 
oder raspelt am Ende des letzteren eine Mulde aus, die jedoch nicht 
fc ) tief zu sein braucht, dass sich dieses Stück schon jetzt auf den 



i; 

i 





anderen Theü passend aufsetzl. 
schnittene Ende mit der Finne 




> geformt sein n 
as Rohr ansetzt. 




eines Stutzens 
Fig. 214 durch 
wo das dünnere 
Stutzen entwedc 

setzen einer Seh 



SS, dass sich dieselbe, wie in Fig. 214, genau 
Man beschabt sowohl das durchlochle Rohr 
un:i die Oeffnung, als auch die Flansche 
auf beiden Seiten und an der Kante, und 
verlOthet die Naht, indem man das Arbeits- 
siück entsprechend wendet, mit Loth. 

In ganz analoger Weise werden 
Kreuzstücke angefertigt, indem man statt 
wei einander gegenüberliegende ansetzt, wie es in 
die punktirie Lage angedeutet ist. Bei T-Stücken, 
Kohr das durchgehende isi, treibt man den dicken 
ein oder verlöthel das Ende desselben durch Ein 
:Lbe aus gleich starkem Bleiblech. 



pf- und Kühlschlange 

I, Liegende Schlangen. 

von liegenden Dampfschlanj 
pfes immer 



und sind di 



Einbringen von liegenden 
ISS die AuslrittasCelte des D: 

Zuweilen tritt das Kohr in der Mi 
mn die Windungen flach trichterförm 
n seitlicher Austritt knapp über den 



in in Abdampl 
ner die tiefste Stelle 
le des Bodens aus, 
g angeordnet; öfter 
Boden vorhanden. 



nf^ 



niemals aber darf der Dampf durch Zurückbiegen des Rohres über 
den Rand der Pfanne abgeleitet werden. 

Man beginnt in beiden Fällen an der Dampfaustrittsstelle, also 
an jenem Theüe. der die kleinste Krümmung hat, in der Weise, dass 
man dem Rohr schon ausserhalb der Pfanne die richtige Form giebt, 
und an der Stelle, wo das Rohr den Boden oder die Seilenwand der 
Pfanne durchdringen soll, ein Stück Bleiblech anlOthet, welches im 
ersten Falle eine runde oder quadratische, im letzteren Falle die auf 
Seite 213 angegebene dreieckige Form mit nach innen geschlagener 
Ueb erläge hat. 

s Blech etwas stärker als das Blech der Pfanne, 
n dem dünnen Blech zur Bleistärke des Rohres 



Man wählt die 
den Uebergang 1 
vermitteln. 

Dieser Fleck ' 



/ird 



uf beiden Seiten mit Loth möglichst fest 



s Rohr 



ngelothet, denn diese Stelle ist am meisten beanaprucbt 
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und am schwierigsten zu repariren. Man setzt dann das Rohr so in 
das Loch ein, dass sich der Fleck an das I'fannenblech gut anschliesat, 
verkeilt das Kohr in der Wand der Pfanne, so dass es in derselbe!. 
völlig fest sitzt und löthet nun das am Rohr befindliche Blech fest 
an den Boden und die Seitenwand der Pfanne an. Das in der Pfanne 
befindliche freie Ende dieses 



i-ird nun vorsichtig, 
e einen Zug auf die 




Rohre; 

d. h. ( 

LOlhstelle auszuüben, nach 
oben gebogen, mit der Gas- 
flamme etwas erwärmt, und 
an demselben ein 20 bis 30 Mm. 
breiter trichterförmiger Rand ^1 
.ausgetrieben. 

Nun wird ein möglichst 
langes Stück Rohr in dii 
Pfanne gebracht, das sich an 
besten noch im eingerollte! 
Zustande befindet, das eim 
Ende in die Höhe gebogei 
und, wie Fig. 215 zeigt, in 
das trichterförmig erweiterte 
Ende des ersten Rohres 

hineingesteckt und mit demselben verlölhet. Man beginnt, falls die 
Löthstelle nicht völlig wagrecht liegt, was aber leicht herbeigeführt 
werden kann, an der tiefsten Steile der Naht, löthet eine Schicht 
rings um das Rohr und wieder- 
holt dies so oft, bis die Rinne 
mit Loth ausgefüllt ist. wobei 
man nach jeder Schicht den 
Rand etwas nach oben anrichtet. 
Nach dem Ausfüllen der Kinne 

wird noch so viel lileiloth aufgetragen, dass, wie Fig. 216 zeigt, 
Jwiachen den beiden Rohren ein sanfter Uebergang entsteht, weil 
in einem scharfen Absatz beim Biegen leichter ein Einknicken 
stattfindet. Zu beachten ist noch, dass die Rohre beim Löthcn 
möglichst ruhig stehen müssen, weil sonst die eben hergestellte 
Naht abreiasen kann, und dass der Rand des unteren Rohres so 





Spec, 



: Arixri 



1 des Blei 



tiefsten SleÜe der Lölhfuge 
Winkel nicht der Fall > 
rechte Lage gebracht w 



dass die Flamme auch an der 
kt, was in einem allzu spitzen 
ein würde. Bevor min das Rohr in die wag- 
rd, muss ein Abkühlen der Loihstelle miilelst 
Wasser vorgenommen werden , da die- 
selbe, wenn sie beim Biegen nicht leiden 
soll, eine grössere Steifheit besitzen muss 
als die übrigen Theile des Rohres. Nach 
dem Niederlegen des Rohres, und nach- 
dem dasselbe ungefähr in die richtige Lage 
gebracht ist. wird das Ende e., desselben 
i dasselbe der trichterförmige Rand angetrieben, 
dasselbe angelöthet u. a,w. Das Ende der 
der Dampfeintritt erfolgt, lässt man über den 
Rand der Pfanne gehen, steckt auf dasselbe eine guss- oder schmiede- 
eiserne Flansche, deren innerer Rand abgerundet ist, bOrlell das Rohr wie 
in Fig, 217 auf die Flansche um und schraubt ein Dampfventil auf. 




nach oben gebogen, 
das nächste Rohr i 
Schlange, an welcher 



2 Stehende Schlangen. 

Diese bedürfen zur Aufstellung eines Gerüstes, das je nach der 

Beschaffenheit der Flüssigkeit, mit der es in Berührung kommen soll, 

aus Holz. Bisen oder mit Bteiblech über- 

" " zogcnem, respective auch verbleitem Eisen 

I ■ /i '"''"•""^ "'■"'■ 

I 1^^ An diesem Gerüste werden die ein- 

^^^^^jJJ zelnen Windungen mittelst Bleibändern be- 
.^^H^^^^^^^^^^ festigt. Die Spiralen können auf demselben 
BlB^^^HH^^^I ausserhalb des Gefässes vollständig fertig 
I ^^H gemacht werden, wenn daar.elbe so stark ist, 

I H dass sich die Spirale an demselben auf- 

I hängen und in das Gefäss einsetzen lässt. 

Hier würiie es nur in seltenen Fallen mög- 
lich sein, das linde der Spirale von innen aus mit der Gefässwand 
zu verlöthen, da die Windungen oft den ganzen Raum einnehmen. 
Man inihet daher, wie in Fig. 2iS, an der Stelle, wo die Spirale die 
Wand des Gefässes durchsetzen soll, einen Rohrstutzen an, dessen 
K innerer Durchmesser um einige MÜHmetcr grösser ist als der äussetc 
llDurchmesser des Spirairohres, versieht diesen Stutzen mit einerei 
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Plansche und börtdt auf dieaclbe, wie oben, das Blei des Stutzens um. 

Nun steckt man das Ende des Spiralrohres so weit durch diesen Stutzen. 

dass sich aus dem Ueberstand eine ^leichbreite Flansche bilden lässt. 

steckt zuerst eine Liederung / auf das Rohr und börtelt über diese 

die Flansche um. worauf sich das Rohr durch Ansebiuss eines andern. 

mit Flansche versehenen Rohres beliebig verlängern lässt. Es hat dies 

den Vortheil, dass man bei Reparaluren, nach dem Abschneiden der _ 

an der Spirale befindlichen Flansche, diese wieder durch den Stutzen ^^H 

zurückziehen und so nach Erforderniss sowohl erstere als auch die ^^H 

kGefässwände repariren kann. ^^^| 

C) Einlöthen von gepressten Rohren inGefäss wände. ^^M 
I Das Verlöthen solcher Rohre mit Boden und Decken t;eschieht. ^^H 

mdcm man. an das Rohrende einen kleinen Rand rechtwinklig antreibt ^^^| 
und denselben unter Anwendung von Bleiloth als Schmelzkante be- 
nutzt. In stehende und geneigte Wände werden diese Rohre so ein- 
geiöthel, dass man sie. wie es auf Seite 213 bei kleineren Blechrohrcn 
erwähnt wurde, mit einem dreieckigen Blechatück versieht. 

Frei über dem Boden können ebenfalls die auf den Seilen 192 
und 193 beschriebenen Methoden zur Anwendung kommen. In dem 
Falle, wo die Lothstelle nur von aussen zugänghch ist. kann man 
auch folgendermassen verfahren. 

Man tOthet an das Rohr wieder ein dreieckiges Blechstück an, 
dessen untere Spitzen man schräg abschneidet, und macht unter der 
Oeffnung in der Seitenwand, welche der Kohrmündung entspricht. 
einen wagrechien Schnitt, der etwas kürzer ist. als der Abstand der 
Punkte (I und /> des in Fig. 219 dargestellten Blechstückes. Nun wird 
der unterhalb der Linie f( /' befindliche Rand des Dreieckes in den 
Spalt hineingeschoben und mit der Spitze des Schabers um das Drei- 
eck ein Riss gemacht, nach dem man, nach Entfernung des Rohres, 
das Blech der Seilenwand blank schabt. Nachdem auch die Ränder 
des Blechstückes blank gemacht und dieses wieder an seine Stelle ge- 
bracht wurde, verlöthet man dasselbe mit der Seilenwand, wobei man 
von n bis i eine icS,, , und von " bis c und b bis c die Nähte s^u 
auszuführen hat. 

Auf dieselbe Weise lässt sich ein Verbin dunga röhr zwischen zwei 
parallelen oder nicht parallelen Wänden einlöthen. wobei man nur 





Man schneidet am lioden des Gefässes ein solches Loch aus, 
dass der Halbmesser der oberen Hälfte desselben gleich ist dem 
inneren Rohrhallimesser. während der Halbmesser der unteren Hälfte 
30 bis 40 Mm. kleiner gemacht wird. 

Diesen in Fig. 220 stark straffirten Ueberstand treibt man nun 
nach aussen, schneidet das Ende des anzulotherden Rohres nach der 
Linie n, b, c. d zu und schiebt es unter den Hand r der Seitenwand. 
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1 Folge des Ausachnincs an dem Kohr kann man die Nähte von 
i' bis k und / im Innern des Rohres verlothen. während der Aus- 
schnitt selbst mit einem PasastCick p ebenfalls durch Loihung ver- 



schloß 






■ § 19. Winke für die Ausführunj; von Reparaturen. 

' Die Reparaturen gehören zu den schwierigslen und wohl auch 

lu den unangenehmsten Arbeiten, welche dem Bleilöther vorkommen ; 
hier hat er aber auch am meisten Gelegenheit, seine Geschicklichkeit 
und Umsicht lu zeigen. Zunächst ist es bei Reparaturen meist aus- 
geschlossen, dass man dem Ge{;enstand eine beliebige Stellung geben 
kann, ferner ist das Blei äusserlich verunreinigt oder durch die ganze 
Masse so verändert, dass es auch nach dem Blankschaben nicht recht 
iusamrnenflicssen will; dazu kommt noch, dass hinter dem Blei oft 
Flüssigkeiten, schmelabarc oder brennbare Körper, vorhanden sind, 
weiche, sobald man zu lothen beginnt, an der Trennungsslelle hervor- 
treten und schliesslich — was das Ailerschlechleste ist — kann der 
Lother zuweilen nicht einmal recht an die Naht gelangen, da bei der 
Construction nicht im vollen Umfang auf alle Reparaturen Rücksicht 
genommen werden kann. 

Bedenkt man ferner, dass sich der Löther selbst im Verhältniss 
zur Naht oft in einer ungewohnten Lage befindet, dass er z, B. eine 
senkrechte oder schräge Naht auf sich zu löthen muss. dass das Blei 
nicht mehr an allen Stellen die ursprüngliche Dicke hat und er un- 
verhofft mit der starken Flamme an eine dünne Stelle kommen kann, 
so wird man das oben Gesagte begreiflich finden. 

hängt aber von einer rasch ausgeführten Reparatur oft sehr 
md glaubte ich daher diesen Gegenstand seiner Wichtigkeit 
einem besonderen Paragraphen besprechen zu sollen. Es ist 
freilich nicht möglich, alle vorkommenden Fälle zu berücksichtigen, 
idern wir müssen uns auch hier auf eine Auswahl von Beispielen 
.beschränken, die wir nach der Art der erschwerenden Umstände in 
Gruppen zusammenfassen können. 



^^^b 



.) Schw 




Ode 



unge 



vohnte Lage 



N a h t. 



Zunächst hat man die am Beginn dieses Abschnittes angegeben! 
xa beachten, nach welcher schwierigere Nähte womöglich ir 
:htere überzuführen sind. 
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1 Fleckes über eint* 
vagrechte Naht mit 



\ 



So wird man z. B. beim Aufsetzer 
schadhafte Stelle einer stehenden Wand 

oberer hohen Kante (irS„) dadurch zu vermeiden suchen, dass man. 
wenn die punktirte Linie die schadhafte Stelle bezeichnet, einen der 
in Fig. 22 1 angegebenen Zuschnitte für den Fleck anwendet, wodurch 
die obige Naht auf die leichtere Naht sS„ zurückgeführt wird. Um 
an den lief liegenden Spitzen eine Verbindung des Fleckes mit dem 
Seitenblech zu erzielen, wirft man entweder einen Tropfen Loth an. 
lilzt gleichzeitig die Spitze des Fleckes und die daneben 
liegende Stelle der Wand 
und berührt das ge- 
schmolzene Blei momen- 
tan mit der Löthspiwe. 
oderman nimmt kleinere 
Flecke direci in die linke 
Hand. schmilzt die beiden 
zu verbindenden Stellen 
und drückt den Fleck 
schnell an. Ein der- 
artiges Aufsetzen von 
Flecken ist besonders 
dort KU empfehlen, wo 
von der Gefässwand aus 
Flüssigkeiten oder 
Dampfe die Naht verunreinigen könnten, denn man kann nothtgenfalla 
die schadhafte Stelle mit Kitt verschmieren. 

Ist eine Verunreinigung der Löthslelle nicht zu befürchten, so 
kann man sich die Arbeit noch weiter erleichtern, indem man unter- 
halb der schadhaften Stelle in die Seilenwand einen wagrechten Schnitt 
macht, das Blech an der unteren Schnittkante und den unter derselben 
liegenden Theil nach dem Herunicrbiegen auf beiden Seiten beschabi 
und, wie in Fig. 222, einen passenden Fleck mit trapezförmigem Kund 
in die Schnittöffnung einsetzt. Ist die schadhafte Stelle ein wagrechtcr 
oder nahezu wagrechter Riss, so kann man nach dem BlankpuUen 
desselben den Fleck auch in den Riss selbst einsetzen, ohne unterhalb 
desselben einen besonderen Einschnitt zu machen. 

Kleinere Schäden in den Seitenwönden oder an dem Boden 
können auch direct ohne Fleck ausgebessert werden. Am I 
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diese Arbeit so leicht, 
schwieriger is 
Fig. 223 bei 
wirft bei 



darüber weiter nichts zu erwähnen ist; 
ie dagegen an Seitenwänden. Man stellt, wie in 
durch angeworfene Tropfen Loth eine Wulst her, 
immer wieder neue Tropfen an und versieht sie mit der 
Flamme über die ganze durch die Wulst gebildete Basis. Da es sehr 
darauf ankomml, auf welcher Form man ilie Basis erhält und wie 
das Verziehen stattfindet, damit der Tropfen weder nach aussen noch 
hinter die Wand abftie.sst, so spielt hier die Ueburg eine RoUe; im 
Uebrigen hat aber bei kleineren Löchern und reiner Unterlage die 
Arbeit keine Schwierigkeit. Zuweilen schmilzt man, statt eine Basis 
aus Tropfen herzustellen, direct den Lolhstreifen an, klopft ihn an 




■ 



das Blech, macht beiderseits kurze, senkrechte Nähte und schmilzt 
oben das verbundene Stück von dem übrigen Theilc ab. 

Am schwierigsten ist diese Art des Vcriöthens an geneigten 
und überhängenden Flächen und Kanlcn, in welchen Fällen 1 
Einsetzen von Flecken, mit Ausnahme bei sehr kleinen Lochern, meist 
vorziehl. Diese Flecke werden vor dem Einsetzen in den Schnitt nach 
der Krümmung der Kante gebogen, im Uebrigen wird so wie beim 
Verlothen ebener Flecke verfahren. Selbst in liegerden Kanten wird, 
wenn eine Flache horizontal ist, das directe Verlothen mit Loth nur 
bei kleineren Rissen angewendet, wobei man auf der horizontalen 
Fläche beginnt und auf der geschaffenen Basis einen Tropfen nach 
dem andern verzieht, bis man auf eine solche Höhe gekommen ist, 
dass man an die stehende Wand anschmelzen kann. Hierbei hat man 
nur darauf zu achten, dass letztere nicht durch Abschmelzen von Blei 
neben der Naht geschwächt wird. Bei längeren Rissen empfiehlt es 
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sich, immer Flecke aufzusetzen, die entsprechend dem Kantenbug t 
gebogen sind. 

Mit Loth allein werden auch Längsrisse an Rohren verlöthe*. 
wie sie öfter bei Dampfschlangen vorkommen, wo das Rohr an der 
schadhaften Stelle gewöhnlich ausgebaucht und in der Nähe des Risses 
die Bleistärke sehr vermindert ist. Man beschabt die Fläche, treibt 
die Ausbauchung mit dem Holzhammer auf den richtigen Durchmesser 
ein und beginnt, wie Fig. 224 zeigt, mit dem Auftragen des Lothes 



Pig. 224- 



im geben den Li 
I fortschreitet. 



indelt 



;s muss so viel Blei auf- 
die Stelle den Druck 



in einer den Riss 

der man nach r 2 

sich dabei nicht alleir 

3u schiiessen, sondern 
I getragen werden, da: 

wieder aushält. 
Es lässt sich das nur dann gut ausführen, wenn der Rias auf 
der oberen Seite des Rohres liegt. Befindet er sich auf der Seite, so 
muss das Rohr so weit aufgebogen und gedreht werden, dass er wenig- 
stens annähernd wagrecht liegt. Ist er dagegen am unteren Theile 
des Rohres, so wird meist ein Durchschneiden des Rohres und Ein- 
setzen eines neuen Stückes erforderlich sein. 

So wie auf ebenen Flächen wagrechte Nähte mit Oberkante in 
schräge übergeführt werden konnten, so können unter Umstanden 
letztere auch in senkrechte, oder senkrechte in schräge Nähte mit 
Unterkante verwandelt werden, was der Löther in jedem Falle zu über- 
legen hat, bevor er den Meissel oder die Scheere zur Hand nimmt, 
um einzelne Stücke des Gegenstandes abzutrennen; denn durch eine 
falsche Behandlung lasst sich die günstigste Anordnung oft nicht mehr 
herbeiführen. 

Ist es aber nicht möglich, eine Naht auf eine leichlere zurQckiu- 
führen, dann rathe ich, sich nicht mit dem Blankputzen und Her- 
richten zu beeilen, sondern dies so sorgfältig als mOgüch auszuführen, 
auf reines Gas zu sehen, die Flamme genau zu reguliren, die geeignete 
Spitze ins Lothrohr einzusetzen, die Lampe so zu stellen, dass die 
Arbeitsstelle gut beleuchtet ist, und dann mit Vorsicht ohne Aengst- 
lichkeit zu beginnen. Ich rathe ferner, wenn die Kanten nicht bald 
zusammenfliessen wollen, dies nicht durch längeres Anhalten der 
Flamme zu erzwingen, sondern lieber vorher noch einmal nachzusehen, 
ob alles gehörig blank ist, ob das Gas den nöthigen Druck bat etc. 
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Denn ist einmal die Naht schlecht angelegt, oder gar ein Loch ein- 
gebrannt, dann ist die Ausführung doppelt schwierig. 

Ich habe gefunden, dass sich manche LOther in Fällen, wo sie 
mit der Arbeit nicht fertig werden konnten, mit Zinnloth halfen, das 
sie, im Gegensatz zu den aus reinem Blei bestehenden Streifen oder 
Stangen, >schlechles Loth* nannten. Dass dies nur dort zulässig ist, 
wo mit der Naht keine auf Zinn einwirkenden Stoffe in Berührung 
kommen, liegt auf der Hand. 

Die Nähte werden meist so gelöthet, dass man an dem Ort, der 
dem Lother näher liegt, oder bei vorübergehenden Nähten auf der 
Unken Seite beginnt. 

Nun kommen bei Reparaturen oft Fälle vor, wo der Löther 
nicht diese gewohn he its massige Stellung gegenüber der Naht ein- 
nehmen kann. 

Sei z. B. ein Reservoir mit Flüssigkeit gefüllt, und in der Nähe 
des oberen Randes eine schadhafte Stelle, so wird man deswegen 
nicht das ganze Reservoir entleeren, sondern die Flüssigkeit wird nur 
so weit abgelassen, dass die Stelle frei wird und diese von oben her 
ausgebessert. 



6) Schlecht 



L ö t h a t e 1 1 e. 



So lange man die Stelle noch putzen, mit dem Lothrohr er- 
reichen und die Schmelzkante sehen kann, ist die Löthung Immer 
noch ausführbar. Ist dies nicht der Fall, so lässt sich dies zuweilen 
aber herbeiführen. 

1 Fall an, dass am Boden einer seichten 

mit dem Lothrohr erreichbar ist, ein Loch 

, behufs Reparatur, die Pfanne gewöhnlich 

1 der Pfanne nicht möglich, so kann 

■ schadhaften Stelle auch in der Weise vor- 



. B. der 



xNehme 
Pfanne, der 
entstanden & 
ablassen. Ist aber ein Etitlet 
man die Ausbesserung der 



nehmen, dass man diese Stelle gegen den übrigen Theil des Gefässes 
abdichtet. Dies geschieht, indem man einen überbleiten Eisen- oder 
Holzkasten, der an beiden Enden offen ist, an seinem unteren Rand 
mit einer weichen Liederung versieht, denselben dutch die Flüssigkeit 
auf den Boden niederdrückt, beschwert, erstere aus dem Kasten aus- 
schöpft oder aushebert, den Theil des Bodens innerhalb des Kastens 
reinigt und durch AuflOthen eines Fleckes dte schadhafte Stelle 
ausbessert. 

'5* 
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In ähnlicher Weise wird der BleilOther in vielen anderen Fällen 
zu überlegen haben, wie er eine unzugängliche Laihstelle rasch und 
ohne Betriebsstörung zugänglich machen kann. 



Dünne 



Wenn das Blei 
das3 man allzu häufi; 
zweckmässigsten , die 
wechseln. 

Es kommt jedoch vor, dass die: 
momentan nicht ausführbar ist, sonderr 
Blei selbst ausgeführt werden niuss. 
stärker sind wie die alten, so beding 
beim Zusammenlöthen. Die Flamme n 
lieh nicht zu scharf sein, ferner muss 
starke Blei angehalten werden; blos bi 
auf das dünnere Blech geht man auf d 
sobald der Tropfen verflossen 
kehrt zum dicken Blech zurück. 



^ 

am I 



in grösseren Flächen schon so abgenütsst 1 
: Reparaturen an denselben hat, so ist es 
schwachen Stellen gegen neues Blei auszu- 

in Rücksicht auf den Betrieb 
dass die Reparatur am dünnen 
)a die neu angesetzten Thcile 
dies eine besondere Vorsicht 
uss schwach und darf namenl- 
dieselbe hauptsächlich auf das 
im Hinüberziehen des Tropfens 
i auf das letztere über, weicht jedoch, 
jt, momentan von der Fläche ab und 
Man darf auch die einzelnen Flammen- 
bewegungen nicht zu rasch hintereinander ausführen, weil sich sonst 
die ganze Umgebung der Löthstelle zu sehr erwärmt und dadurch 
die Gefahr des Durchschmelzens erhöht wird. Es ist noch zu er- 
wähnen, dass sich diese Gefahr vermindert, wenn das Blei auf einer 
wärmeableitenden Unterlage, z. B. auf Eisenblech, aufliegt, dagegen 
erhöht, wenn es, wie in abgerundeten Seitenkanten, hinten frei isL 



d) Verunreinigung der Löthfuge. 
Wenn beim Erhitzen der Löthfuge Gase oder Flüssigkeiten 
hinter dem Blei hervorquellen, oder wenn an senkrechten oder ge- 
neigten Wänden während des Löthens, solche Verunreinigungen von 
oben her in die Naht herablaufen, so ist es oft ganz unmöglich, eine 
einfache liegende Naht dicht zu erhallen, und noch viel störender 
wirken solche Umstände bei senkrechten oder schwierigeren Nähten. 
Hier ist auch an ein direcles Verlöthen kleinerer Lecke mit Loth nicht 
zu denken, sondern es muss fast immer ein Fleck mit breiler Ueber- 
lage aufgelöthet werden. Will man noch sicherer gehen, so kann man 
diesen Fleck auf der unteren Seite mit Kitt oder Thon bestreichen und 
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auf das Blei andrücken, wodurch, wenn man sich mit der Arbeit be- 
eilt, die Reparatur vollzogen werden kann, bevor wieder ein Austreten 
der Verunreinigungen stattfindet. Bei längeren Nähten ist es daher 
auch gebräuchlich, dieselben an beiden Seilen gleichzeitig von zwei 
Lölhem in Angriff nehmen zu lassen. 

Lässt sich die Stelle nicht abdichten, so muss im Blei eine so 
grosse Oeffnung gemacht werden, dass man die hinter dem Blech 
befindlichen Verunreinigungen beseitigen kann, worauf die Oeffnung 
in bekannter Weise wieder verlöthet wird. 

Schliesslich mOge noch erwähnt werden, dass das Lothen im 
directen Sonnenlicht nicht so gut vor sich geht, weil man die Flamme 
schlecht sehen kann, und dass das Löthen bei Wind oder im Luft- 
zug Schwierigkeiten macht, weil dieselbe von der Naht abgelenkt wird. 



i 20. Löthen von Hartblei. 



Beim Löthen 
beschrieben wurden, 
doch leigt dasselbe 
thümlichkeiten. die de; 



i/on Hartblei, dessen Eigenschaften auf Seite 71 
sind keine besonderen Methoden im Gebrauch, 
beim Schmelzen mit der Flamme einige Eigen- 
LOthung nicht gerade günstig sind. 



Die geschmolzenen Theile zeigen nämlich nicht mehr den gleich- 
mfissigen Flusa, durch den sich das Weichblei auszeichnet, sondern 
erhalten ein griesartiges Aussehen, indem dieselben kleine Körnchen 
zeigen, welche weniger leichtflüssig zu sein scheinen als die übrige 
|i Masse, Ferner steigt ein Dampf von der Löthstelle auf. der dieselbe 
|lBit einer Haut überzieht, unter welcher sich der Schmehgrad nicht 
BO gut beobachten lässt, weshalb, in Verbindung mit dem Umstand, 
dass sich ■Wegen der grösseren Wärmeleitungsfähigkeit die Temperatur 
schneller über grössere Flächen verbreitet, leichter ein Durchsinken 
einer grösseren Partie staltfinden kann. 




VI. Abschnitt. 

Haltbarkeit und Schutz der Blei- 
arbeiten. 



■erschiedene Weise seine ursprünglichen 
kann sich durch chemische Einwirkungen 
, es kann seine Structur oder gar 
d ändern, es kann schliesslich dei 



Das Blei kann 
Eigenschaften einbüsi 
in Blei Verbindungen 
seinen Aggregatzusla 
hang der Theile einer Bleiconstruction durch äussere Kräfte aufge- 
hoben werden. Die Einflüsse, welche solche Veränderungen veran- 
lassen, können wieder verschieden sein, je nach der Dauer der Ein- 
wirkung und der Intensität derselben. So kann z. B, ein beständiger 
Angriff, auch wenn er minder heftig ist, nach einer bestimmten Zeit 
dieselben schädlichen Folgen haben, wie eine einmalige stärkere Wir- 
kung, und sind ea namentlich die kleinen beständigen Einflüsse, welche 
sich zumeist der Beurtheilung entziehen. 

Der Leser wird daher in Bezug auf letztere diesen Abschnitt 
in vielen Beziehungen lückenhaft finden. 

Was nun die Einwirkungen auf das Blei selbst anbelangt, so 
werden diese naturgemäss mit dessen Eigenschaften im engsten Zu- 
sammenhang stehen müssen, und kOnnen wir dieselben in solche unter- 
scheiden, hei welchen die Subütans; geändert wird, nämlich chemische 
Einflüsse, oder bei welchen nur die Form verändert wird, wie es 
durch physikalische Einwirkungen geschieht. 

Dass beide Wirkungen auch gleichzeitig auftreten können, ist 
ebenfalls nicht ausgeschlossen. 



:hutE der Bleiarbeiten. 



§ 21. Chemiscbe Einwirkungen. 

Wenn wir einen Rückblick auf die in § 1 1 beschriebenen Eigen- 
■chaften des Bleies werfen, so finden wir, dass es zunächst die Säuren 
sind, welche sich mit dem Blei zu verschiedenen Dieisalzen verbinden, 
und dass unter diesen am stärksten die Salpetersäure auf dasselbe 
einwirkt. Flüssigkeiten, welche Salpetersäure enthalten, dürfen also 
nicht mit Bleigefässen in Berührung gebracht werden. So wird 7. B. 
der Boden der Bleikammern stark angegriffen, wenn die Kammersäure 
salpetersäurehaltig wird, und ist dasselbe der Fall mit Bleigefässen, 
welche zurConcentration von salpetersäurehaltiger Schwefelsäure dienen. 
Da auch Salzsäure und Chlor das Blei angreifen, namentlich wenn 
für das gebildete Chlorblei Lösungsmittel vorhanden sind, so dürfen 
auch für alle chemischen Processe, bei denen 
Salpetersäure, Chlor oder Salzsäure frei wird, 
Bleigefässe nicht verwendet werden. Die Los- 
iichkcit des Bleies in Schwefelsäure ist ver- 
schieden, je nach der Concentration der Säure 
und der Temperatur, bei weicher sie auf das- 
selbe einwirkt ; so wird nach Cal vert und 
Johnsen von einer 50grädigen Säure 30 mal 
weniger aufgenommen als von 66grädiger. 
Von einer Säure von 63" B6. wird es in der 
Siedehitze noch nicht merklich angegriffen, 

von 66grädiger Säure in der Kälte auch noch wenig, in der Hitze 
aber schon stark. Aber auch in Gefäsaen. wo Säure von niederer 
Concentration erhitzt wird, bildet sich an dem Blei unmittelbar über 
dem Niveau stärkere Säure, welche dasselbe angreift, weshalb z. B. 
Igen, welche in die Säure eintauchen, an dieser Stelle mit 
zglocke (Fig, 225) versehen werden. 

den Mineralsäuren wirken auch organische Säuren auf 
d können, namentlich wenn abwechselnd eine Oxydation 
durch den Sauerstoff der Luft stattfindet, Corrosionen an Bleitafeln 
und Rohren hervorrufen. 

Auch in Wasser lösen sich beträchtliche Mengen Blei auf, wenn 
dasselbe Ammonsahe, Chloride, viel freie Kohlensäure oder faulige 
Stoffe enthält, wo hingegen Gyps und doppeltkohlensaurer Kalk die 
1: liOslichkeit vermindert. 




Dampfschlai 
einer Schuts 



das Blei 
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§ 22. Physikalische Einwirkungen. 



^ 



Aeusseren Kräften vermag das Blei, seiner geringen Festigkeit 
und grossen Weichheit halber, nur wenig Widerstand zu leisten. So 
wurde auf Muldener Hütte sogar beobachtet, dass Holzwespen an 
Stellen, wo Bleiplatten auf Brettern befestigt waren. '/," weite Locher 
in denselben ausbohrten. Da der, der Familie der Coleopteren oder 
HartfJügler angehOrige Bleiwurm sich vom Splint des Holzes nach 
der Rinde hin durchbohrt, und dann das mit demselben in Beriihrung 
stehende Blei angreift, so lasst sich letzteres dadurch vermeiden, dass 
man die Rindenseite des in der Mitte gespaltenen Holzes vom Blei 
abwendet. Weitere Folgen der grossen Weichheil des Bleies sind, 
dass Rinnen und Rohre aus Blei, welche Flüssigkeiten fortleiten, in 
denen sandige Stoffe suspendirt sind, mit der Zeit durchgerieben, dass 
Bleiplatten, welche auf scharfen Kanten liegen oder über diese herab- 
hängen, durchgeschnitten werden, und dass schwere Gegenstände. 
welche mit rauhen Flächen am Blei aufruhen, dieses durchdrücken. 

Diese Einwirkungen, welche schon während der Ruhe stattfinden, 
werden durch gleichzeitig stattfindende Erschütterungen bedeutend ver- 
stärkt. So wird der Boden von Bleigefässen, auf den Saugrohre von 
Pumpen oder andere, Erschütterungen ausgesetzte Theile aufruhen, auch 
wenn diese selbst aus Blei sind, mit der Zeit vollständig durchgerieben. 

Sogar Flüssigkeiten erzeugen an Stellen, wo das Blei frei steht, 
durch heftiges Anprallen mit der Zeit Ausbauchungen, die bis zum 
Zerreissen der betretTenden Theile führen können. Dies ist z. B. der 
Fall in bleiernen Dampfschlangen, wenn das sich condensirende Wasser 
an die Innenwand des Rohres geschleudert wird, oder wenn Pumpen 
mit starkem Flüssigkeitsdruck auf eine Rohrleitung mit scharfen 
Krümmutigen arbeiten. 

Da das Blei unter allen in der Technik verwendeten Metallen 
die niedrigste Elaslicitälsgrenze hat (dieselbe liegt etwa bei i Kgr. 
pr. Qu-. Mm.), so wird dasselbe schon durch schwache äussere Kräfte 
bleibend deformiri; man wird daher die Bleiconstructionen nicht allein 
von jeder Belastung befreien, sondern auch alle Theile derselben, die 
durch ihr Eigengewicht einen Druck oder Zug ausüben könnten, mit 
geeigneten Unterstützungen versehen müssen. 

Aber auch in jenen Fällen, wo die Kraftwirkungen die Elasticitäts- 
grenze nicht überschreiten, erleidet das Blei durch länger andauenidc,_ 
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rasch wiederholte derartige Beanspruchungen eine Veränderung, welche 
die Festigkeit desselben vermindert. Es zeigt sich nämlich, so wie 
dies schon bei vielen anderen Metallen beobachtet wurde, dass es 
eine krystallinische Structur annimmt und in Folge dessen brüchig wird. 

Dieselbe Structurveränderung findet statt, wenn das Blei auf 
eine seinem Schmelzpunkt naheliegende Temperatur gebracht wird. 

Auf den Umstand, dass diese Temperatur, oder gar der Schmelz- 
punkt, nicht überschritten wird, ist namentlich bei Kochgefässen für 
Flüssigkeiten Rücksicht zu nehmen, aus denen sich Niederschläge ab- 
setzen können. 

Diese würden nämlich auf dem Boden des Gefässes eine Kruste 
bilden, unter welcher leicht ein Ueberhitzen des Bleies stattRnden 
könnte. Man lässt daher bei Vitriolpfannen die Feuergase durch einen 
Cylinder streichen, der über dem Boden in der Flüssigkeit liegt, und 
schützt bei Abdampf pfannen mit obersch lägigem Feuer den umge- 
schlagenen Rand der Seitenwände durch eine Ziegelschicht. 



VII. Abschnitt. 

Verwendung von Altblei. 

Das Blei hat in Bezug auf die Verwendbarkeit der Theile einer 
nicht mehr tauglichen Einrichtung vor allen anderen Metallen den Vor- 
zug, dass es sich in leichter Weise und mit geringen Kosten wieder 
zu brauchbarem Material umarbeiten lässt. Bei dieser Umarbeitung 
erhält man gewöhnlich ^/jq des ursprünglichen Gewichtes, oft sogar 
noch mehr zurück. Mit alten Blechen wird in der Regel so verfahren, 

dass man sie mit Bürsten 
und Wasser reinigt, ab- 
trocknen lässt und aus- 
richtet, sodann die etwa 
noch brauchbaren Theile 
herausschneidet und das 
Uebrige in einem eiser- 
nen Kessel einschmilzt. 
Beim Ausrichten 
von Falten ist es zweck- 
mässig, den einen neben 
der Falte liegenden Theil des Bleches etwas zu heben, so wie es in 
Fig. 226 angedeutet ist, weil dadurch ein Ausweichen des Materiales 
nach jener Seite ermöglicht wird, während, wenn das Blech überall 
auf der Unterlage aufruht, die Falte sich blos zusammenstauen icann 
und dadurch ein Wulst auf dem Blech zurückbleiben würde. Alte 
Rohre werden in der Weise ausgerichtet, dass man eine, vorn abge- 
rundete Stange aus Eisen oder Holz hineintreibt und über dieser die 
Unebenheiten mit einem Hammer ausrichtet. 
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Die während der Arbeit durch Beschaben der Bleche und Loth- 
streifen erhaltenen Späne werden gesammelt, von beigemengten Un- 
rein igkeiten durch Waschen befreit und gleichzeitig mit den alten 
Clechen eingeschmolzen. 

Nach dem Einschmelzen wird das Blei abgeschäumt, einige Zeit 
mit einer Holzstange umgerührt, um das etwa gelöste Oxyd zu redu- 
ciren, und sodann in der auf Seite 72 angegebenen Weise in Form 
von Platten gegossen, wie sie zum Auswalzen neuer Bleche er- 
forderlich sind. 

Auch der Schlamm der Bleikamm em kann nach dem Trocknen 
in einem Flammofen, eventuell unter Zusatz von gelöschtem Kalk 
auf Blei zu Gute gemacht werden, indem man ihn entweder in einem 
kleinen Schachtofen mit Coaks auf Blei verschmilzt oder an Bleihütten 
abgiebt. 



Vni. Abschnitt. 



Sanitäre Vorschriften und Vorsichts- 
massregeln für Bleilöther und deren 
Gehilfen. 



Jeder Beruf hat seine besonderen Gefahren; zuweilen sind diese 
sofort in die Augen springend, und werden dann leichter zu vermci' 
den sein, nicht selten bestehen sie aber in einem, erst nach längerer 
Zeit bemerkbaren, nachtheiligen Einfluss auf den Organismus, Der 
letztere Fall tritt auch bei Personen ein. welche sich ohne die nüthige 
Vorsicht dauernd der Einwirkung bleihaltiger Stoffe aussetzen. 

Es sind namentlich drei Ursachen, welche bei den Bleüöthem 
Erkrankungen oder Verletzungen herbeiführen können, nämlich die 
giftige Wirkung des Bleies und seiner Verbindungen und der Ver- 
brennungsproducte unreiner Gasarten, die ätzenden Eigenschaften der 
Säuren und die heftig explosive Wirkung des Knallgases. 

Es giebt kaum ein anderes Gift, das so langsam aber so sicher 
wirkt wie das Blei, wenn es in i rgend einer Form in den Organismus ge- 
langt, und werden daher Krankheitserscheinungen, welche von einer 
Bleivergiftung herrühren, häufig anderen Ursachen zugeschrieben. Es 
werden aber nicht alle Personen in gleicher Weise davon afficirt. 

Die durch Blei hervorgebrachten Krankheitssymptome können in 
verschiedener Weise in Erscheinung treten, und zwar als Bleikolik, 
Ghederschmerz oder als Gehirnstörungen. 

Erstere, welche vornehmlich in dem Alter zwischen 20 und 40 
Jahren, und zwar meist in der wärmeren Jahreszeit auftritt, b^innt { 



^^^^^^^^InRf^TCRchriften und Vorsichts massrege In für meilöther etc. ^ly ^^m 

pVVVll der Kegel des Nachts mit einem zusammenziehenden Schmeri in ^^^| 
'der Nabelgegend, der zuweilen nachiäsat, sich aber immer wieder ^^^ 

steigert und durch Druck auf den Unterleib vermindert. Dabei trill 
Uebelkeit, Erbrechen, Anfjat und Aufregung ein, das Gesicht ist bleich, 
die Augen eingesunken, das Zahnfleisch hat eine eigenthümlich graue 
Farbe. Nebst diesen Erscheinungen sind Harnbeach werden und Ver- 
stopfung vorhanden. 

^Wird letztere durch starke Abführmittel beseitigt, so ist der An- 
II meist in 3 bis 4 Tagen beendet, im Gegcnfalle kann er auch 
Tage anhalten. 
Die erwähnten Geh im Störungen, welche sich als Delirien. Schlaf- 
cht oder selbst als Epilepsie äussern, sind meist eine Folge oft 
.,jed erkehrender Kolikanfälle, während der Giiederschmerz, der ähnlich 
wie Gicht die Gelenke befällt, und in achlimtnen Fällen durch Rücken- 
markreizung sogar zur Lähmung führen kann, mitunter auch ohne 

»vorhergegangene Kolikanfälle auftritt. 
Wie soll sich nun der BleilOthe r vor einer Bleivergiftung be- 
wahren oder wenn bereits Blei vom Organismus aufgenommen worden 
ist, die Kolikanfälle verhüten? 

Da die Krankheit nur dann entsteht, wenn Blei in den Körper 
gelangt, so muss der Bleilother Alles thun, was diese Möglichkeit aus- 
schlieast. Er muss sich also, wie schon in der Einleitung empfohlen 
wurde, möglichst reinlich halten, vor jeder Mahlzeit Hände und Mund 
waschen, während der Arbeit nichts gcniessen, aber auch nie an die 
Arbeit gehen, ohne vorher etwas genossen zu haben, Nahrungs- 
mittel nicht an Orten aufbewahren, wo dieselben mit Blei in Berüh- 
rung kommen können, sich auch während der Arbeit öfter den Mund 
mit reinem Wasser ausspülen, täglich die Zähne mit Holzkohlenpulver 
abbürsten, fleissig baden, und offene Wunden durch einen zweck- 
mässigen Verband vor Verunreinigung schützen. 

Rauchen übt insofern einen günstigen F.influss aus, weil es die 
Absonderung von Schleim vermehrt, welcher die Schleimhäute des 
Mundes überzieht und dadurch einer directen Einwirkung der Blei- 
dämpfe auf dieselben vorbeugt. 

Sollten aber die ersten Symptome der Bleikrankheit {Appetit- 
losigkeit, Schlaflosigkeit, Uebelkeit) einmal aufgetreten sein, so muss 
der Arbeiter jede Unmässigkeit im Essen und Trinken, sowie Aus- 
schweifungen Jeder Art vermeiden, da durch diese leicht ein Kolik- 
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anfall hervorgerufen werden kann. Er muss sich an eine kräftige 
Nahrung aus mehr mehligen, Öligen und fettigen Speisen halten, 
lauwarme Milch oder Bier trinken; dagegen darf er säuerliche Ge- 
tränke und Speisen nicht genieasen. 

Die Anwendung schwefelsauren- oder schwefeiwasserstoffhältigen 
Wassers hat sich nicht bewährt, dagegen lässt sich durch Schwefel- 
bäder einer allgemeinen Vergiftung vorbeugen. Sollte eine starke 
Vergiftung durch Blei eingetreten sein, so sind rasch wirkende Brech- 
rnittel anzuwenden, es wird aber dann jedenfalls ein Arzt zu Hilfe 
erden müssen, bia zu dessen Eintreffen man dem Kranken 
■eias oder schleimige Gelränke verabreichen mOge. 

Wie bereits auf Seite Ö4 bemerkt wurde, bildet sich in Folge 
der Anwendung arsenhaltigen Zinks oder, was noch häufiger ist, von 
arsenhaltiger Schwefelsäure neben Wasserstoff auch ein äusserst giftiges 
Gas, der Arsen Wasserstoff. 

Der Löther erkennt es meist an dem eigenthumlich knoblauch- 
artigen Geruch des Gases, an der Farbe der Flamme, deren durch- 
sichtiges Blassblau wie milchig getrübt erscheint, und schliesslich an 
dem weissen Beschlag von Arsenik (arseniger Säurej, der sich in der 
Umgebung der Arbeilsslelle bildet und ein nicht minder giftiges Ver- 
brennungsproduct des Arsen Wasserstoffes ist. Sollten ihm diese Um- 
stände keine Gewissheit verschaffen, so kann er sein Gas durch eine 
in schwache Glühhitze gebrachte Glasröhre leiten, in welcher sich bei 
einem Arsengehalt ein metallisch glänzender Beschlag fArsenspiegel) 
bilden wird. 

Wenn dieses Gift vom Organismus aufgenommen wurde, so be- 
wirkt es anfangs sogar ein blühendes Aussehen und ein Gefühl von 
Kraft, bald aber tritt Appetitlosigkeit, Durst, Uebelkeit, Metallgeschmack. 
Nervenschmerz, Abmagerung und Lähmung ein. Die fast allen Metali- 
vergiftungen eigene Kolik kann auch hier auftreten und sind fast die- 
selben Verhaltungsmassregeln wie bei der Bleivergiftung au beobachten, 
mit der sie bei Bleiarbeitern auch oft verwechselt wird. 

Es ist also nicht allein mit Rücksicht auf die Arbeit, sondern 
aus sanitären Rücksichten geboten, zur Entwicklung des Wasserstoffes 
reine Materialien anzuwenden. 

Wenn man keine reine Schwefelsäure für diesen Zweck ver- 
wenden kann, so benütze man wenigstens die Säure der letzten, un- 
mittelbar vor dem Gay- Lussac' sehen Thurm liegenden Bleikammer 
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und wende die auf Seite 40 empfohlene Waschtasche mit Kupfer- 
vitriol lös ung an. 

Als zweite Gefahrursache wurde die Verbrühung durch Säuren 
ins Auge gefasst. Starke Schwefelsäure hat eine grosse Begierde 
Feuchtigkeit aufzunehmen, und zersetüt organische Substaiwen in der 
Weise, dass sie denselben die Bestandtheile des Wassers entzieht und 
kohlenatoff reichere Producle zuriicklässt. Auf der Haut bringt sie 
heftig schmerzende, stark entzundene, langsam heilende Brandwunden 
hervor, die, wenn sie grössere Theile der Körperoberfläche bedecken, 
lebensgefährlich sein können. Obzwar der Bleüöther im Lothapparat nur 
verdünnte Säure verwendet, welche nicht mehr in der intensiven Weise 
wirkt, so wird diese verdünnte Säure Joch immer durch Mischen von 
Wasser mit concentrirteren Säuren dargestellt, wobei also solche Un- 
glücksfälle nicht ausgeschlossen sind. 

tat eine Rolche Verletzung vorgekommen, so muss der Beschä- 
digte trachten, die Wirkung der concentrirten Säure so bald als mög- 
lich abzuschwächen, was durch Eintauchen und Abwaschen in einer 
grösseren Menge Wassers geschieht. Die weitere Behandlung der 
B Brandwunden ist Sache des Arztes. 

Es kann aber auch verdünnte Säure, oder die im Lothapparat 
nthaltene saure Zinklauge den dabei beschäftigten Arbeitern gefähr- 
lich werden, wenn sie durch irgend einen Umstand ins Auge gelangt. 
Dieser Fall kann eintreten beim unvorsichtigen Mischen von con- 
cenlrirter Säure und Wasser, ferner beim Ablassen des Löthap parates, 
wenn das in demselben eingeschlossene Gas auf die Flüssigkeit noch 
einen starken Druck ausübt, und schliesslich bei einer Explosion des 
Apparates, wenn die saure Zinkiauge herumgeschleudert wird. 

Betreffs des Mischens von Schwefelsäure und Wasser ist stets 
als Regel zu betrachten, dass man das Wasser niemals in die Schwefel- 
säure giesst, sondern letztere in dünnem Strahl und unter beständigem 
Umrühren langsam in das Gefäss einfliessen lässt, welches das Wasser 
In Fabriken, wo viel gelöthet wird, wird die Lothsäure. wie 
luf Seite 61 erwähnt, in einem besonderen Kasten gemischt, und 
eren Quantitäten vorräthig gehalten. Es ist in diesem Falle eine 
E Wasser- und Säureleitung vorhanden, wodurch die Gefahr ver- 
wird. Anders ist es aber, wenn, wie z. B. auf Montagen, die 
Säure für jede Füllung des Apparates separat gemischt werden muss. 
^^iind dürfte sich dann wohl die Anwendung von Schutzbrillen empfehlen. 
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des Apparates ein Sprilecn zu vermeiden. 
ist darauf eu sehen, dass vor dem Oeffnen des Ablassrohres der Gas- 
druck möglichst vermindert wird, was dadurch geschieht, dass man 
den Gashahn vollständig öffnet; es wird sich dadurch die im Druck- 
gefäss enthaltene Lauge in das Entwicklungsgefäss entleeren und man 
kann dann, namentlich bei Anwendung einer Brille, den StOpsel ohne 
Sorge herausziehen. ]n allen diesen Fällen kann, so wie bei der weiter 
unten erwähnten Explosion des Apparates, wenn Lauge ins Auge ge- 
langt, eine dauernde Verminderung des Sehvermögens erfolgen und 
ist auch hier die Anwendung reinen Wassers, wenn es rasch ange- 
wendet wird, das einzige Mittel, das die Wirkung dieser ätzenden 
Slofle abzuschwächen vermag. 

Die eben erwähnte Explosion k 
st offen twicklongsapparat, wie auch ; 
erstrecken ; sie wird herber geführt, 
Apparate durch irgend einen Umstand 
Gas entzündet wird. Bei der Explosion ' 
lieh blos ausgebaucht und die Flüssigkei 



1 sich sowohl auf den Wasser- 

den WinderzeugungBapparal 

inn sich einer dieser beiden 

Knallgas füllt und daa 

vird der Gasapparat gewOhn- 

theilweise aus demselben 



herausgeschleudert, während von dem Gebläse meist einzelne Stücke 
abgerissen und auf eine bedeutende Höhe emporgeworfen werden. 
Solche Vorfälle können vor, während oder nach der Arbeit eintreten. 

Wenn nämlich der Gaaentwicklungsapparat mit Zink beschickt 
ist und Säure eingegossen wird, so erhält man anfänglich ein luft- 
haltiges Wasserstoffgas ; wird nun dieses Gas angezündet und tat kein 
Waschgefäss vorhanden, welches das Zurückschlagen der Flamme ver- 
hindern könnte, so sind bereits alle Bedingungen zu einer Explosion 
vorhanden. Diese wird aber nicht gerade immer eintreten, namentlich 
dann nicht, wenn das Gas genügenden Druck hat. Knickt aber der 
Schlauch an einer Stelle ein, wird auf denselben getreten oder ist der 
Hahn am Apparat nicht ganz offen, so kann eine Explosion thal- 
sächlich erfolgen. 

Der Löther muss daher das Gas, welches sich im Anfang ent- 
wickelt, durch die betreffenden Hähne, ohne es anzuzünden, ins Freie 
entweichen lassen, erst wenn er bemerkt, dass bei geschlossenen 
Hähnen die Säure rasch ins Uruckgefäss emporsteigt, kann das Gas 
angezündet werden. 

Während dieses die Arbeit einleitenden Vorganges mu: 
/um Gebläse führende Zweig der Leitung durch den betrefiendgn 
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ihn verschlossen bleiben. Ist nämlich beim Anzünden des Gases 
feine Löthspitze aufgeschraubt oder ein am vorderen Theil der 
Löthgabel befindlicher Hahn wenig geOffnet, so kann bei bedeutendem 
Gasdruck ein UeberstrCmen von Gas in den Windapparat stattfinden 
und dann beim Oeffnen des Lufthahnes eine Explosion desselben er- 
folgen. Der Lother hat daher anfangs nur die Gaswege zum Wasser- 
stoffentwickler offen zu halten, sodann durch Bewegung des Blase- 
balges einen Druck im Windapparat hervorzurufen, und erst wenn 
ein solcher vorhanden ist, den Lufthahn des Dreiwegstückes nach 
Bedarf zu öffnen. 

Die Umstände, welche beim Beginn der Arbeit eine Explosion 
begünstigen, sind aber zuweilen auch während der Arbeit seibat vor- 
handen, sei es, dass der Gehilfe zu blasen vergisst, w&hrend der 
Wasserstoffap parat unter starkem Druck steht, sei es, dass bei kräftigem 
Blasen durch Erschöpfung des Zink- oder Schwefelsäureinhaltes des 
letzteren die Luft über den Dreiweghahn in den Gasapparal strömt. 
Auf alle diese Verhältnisse muss der Löther Rücksicht nehmen, seinen 
Gehilfen darüber belehren, und falls derselbe das Niedertreten des 
Balges besorgt, ihm lieber seinen Platz etwas entfernter vom Gas- 
apparat anweisen. 

Apparates darf man demselben nicht mit 
imen oder gar in denselben hineinleuchten, 
den Gashahn eines entleerten Apparates in 
lassen, um etwa in demselben noch vor- 
geben, zu entweichen. 



Beim Ausleeren de 
offener Flamme nahe koi 
auch ist es zweckmässig, 
der Zwischenzeit offen zu 
handenem Gas Gelegenheit 



Ein weiterer Umstand, der namentlich dann sehr schlimme 
Folgen haben kann, wenn in gedeckten Gefässen gearbeitet wird, ist, 
wenn man bei ausgelöschter Flamme, etwa während einer Arbeits- 
pause, versäumt, den Gashahn gehörig zu verschli essen, oder wenn 
Undichtheiten an den Schläuchen oder Verbindungsstellen vorhanden 
sind. Es kann sich dann in der Zwischenzeil eine grössere Gasmenge 
mit der im Gefäss enthaltenen Luft mischen, und sobald der Löther 
mit seiner Lampe wieder an die Arbeit geht, zu einer furchtbaren 
Explosion Veranlassung geben. 

Bei der Geruchlosigkeit des Wasserstoffgases überzeugt man sich 
von der Dichtheit der Gaswege durch Anhalten der Lampe, wo dann 
an undichten Stellen das Gas zur Entzündung kommt. 
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Anhang. 



Das Bleilöthen mittelst des 
trischen Lichtbogens. 



elek- 



Seit der Entdeckung des elekti 
im Jahre 1813 hat sich die A 
und zur Schmelzung von Metallen in 
gegenwärtig Tausende von Pferdekräfti 
in Licht und Wärme durchlaufen. 1 



endi 



len Kohlenlichtes durch Di 
lg desselben zur Beleuchtung 
solchem Masse gesteigert, dass 
n den Process der Umwandlung 
)ie elektrische Schmelzung der 
3S, Coffin und 






Metalle ist jüngeren Datums, und durch B e r r 
Slavianoff in die Technik eingeführt worden.') 

Die Erfolge, welche mit den verschiedenen, auf der hohen Tem- 
peratur des Lichtbogens beruhenden Schmelz- und Löthverfahrcn er- 
zielt worden sind, sichern denselben in vielen Fällen eine weitgehende 
Anwendung. 

Trotz des hohen Interesses, welches der Löthung mit dem Licht- 
bogen im Allgemeinen zukommt, können wir diese Methode hier nur 
insoweit betrachten, als sie das LOthen des Bleies betrifft, und müssen 
daher Jene, welche weitere Informationen hiertiber wünschen, auf die 
oben genannte Quelle verweisen. 

Der galvanische Lichtbogen bildet sich zwischen den Enden 
zweier Elcktricitätsleiter, wenn dieselben zunächst in Berührung ge- 
bracht und dann so weit von einander entfernt werden, dass die 
zwischen ihnen herrschende Sjiannung noch genügt, um den Widcr- 

') Die clektriache Schweissung und Löthung von Etienne de Fodor. 
A. Hartleben's Elektrotechnische Bibliothek. Band XLIV. 
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Mmnd der Luftstrecfce zwischen den beiden Leiterenden au überwinden. 
Diese beiden Leiter bestehen für die Erzeugung von Licht aus Kohle, ') 
während beim Lüthen einer derselben oder beide aus Metall ge- 
bildet sind. 

Zwischen den beiden Enden, von denen der Lichtbogen aus- 
geht, besteht ein bemerkenswert her Unterschied, der für das Löthen 
Von Bedeutung ist. Betrachtet man nämlich einen zwischen zwei 
Kohlenspitzen gebildeten Lichtbogen, so bemerkt man, dass die posi- 
tive Kohle, nämlich jene, welcher der Strom zugeführt wird, sehr 
bald ihre Spitze verliert und sich kralerförmig vertieft, und dass von 
'ihr sehr intensiv glühende Kohlentheilchen zum anderen Pol hinüber. 
Siegen. Dieser Pol. nämlich die negative Kohle, bedeckt sich dadurch 
nitt einem hutförmigen Schildchen, Die Temperatur der positiven 
Kohle beträgt 2400 bis 3900 Grad C, jene der negativen nur aaoo 
bis 2500 Grad. Die Hohe der mit dem Lichtbogen erzeugten Temperatur 
übertrifft also noch jene der Wasserst off flamme, so dass bezüglich der 
Schmelzung nicht die geringsten Bedenken bestehen können; es 
existiren aber einige andere Schwierigkeiten, auf die wir noch hin- 
weisen müssen, bevor wir auf die Beschreibung dieser Methode 
eingehen. 

Zunächst wird bei der elektrischen Lflthung das geschmolzene 
'Metall stark oxydirt; es bildet sich dadurch auf den Tropfen ein 
'ÜAutchen und es erheben sich von der Lothstelle eine Menge Blei- 
dampfe, welche die Umgebung derselben mit einem gelben Beschlag 
bedecken. Es ist aber nicht nur in sanitärer Beziehung die Entwick' 
lung grösserer Mengen von Metalldämpfen bedenklich, sondern es übt 
diese ONydation auch einen nachtheiiigen Einfluss auf die Arbeit aus. 
DasOxydhäutchen verzögert nämlich dasZusammenfliessen der Tropfen 
und der Dampf verunreinigt die blank geputzten Flächen. Diese 
Nachlheile würden namentlich bei senkrechten Nähten sehr ins Ge- 
wicht fallen. 

Die zweite Ursache, welche der allgemeineren Einführung der 
elektrischen Loihung entgegensteht, ist die Schwierigkeit, die Tempe- 
ratur des Lichtbogens entsprechend reguliren zu kOnnen. Es sind zwar 



') Unter Kohle ist hier und i 
leitende Kohle zu vetstehen, wie sie ii 
fles elektrischen Lichtes verwendet w 



I Folgenden immer jene dichte, gut 
1 Bogenlampen zur Erzeugung 
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für diesen Zweck mehrere Vorrichtungen ersonnen worden, aber jene 
Feinheit der Regulirung, wie sie bei der Knallgasflamme bewirkt 
werden kann, ist noch lange nicht erreicht. Ein dritter Grund ist die 
geringe Beständigkeit des Lichtbogens, der immer den Weg des ge- 
ringsten Widerstandes einschlägt, also seine intensivste Wirkung zu- 
meist an den Kanten der Bleche äussert, wo eine grossere Erhitzung 
wegen des Abtropfens gar nicht erwünscht ist. Ebenso springt der 
Lichtbogen beim Lothen in einspringenden Kanlen immer von 
einer Fläche zur anderen, nur selten gelingt es, in der Kante selbst 
eine Schmelzung zu bewirken. Stellen wir schhessJich noch das inten- 
sive elektrische Licht, mit dem ein Arbeiten ohne Schutz gar nicht 
möglich ist, in Parallele mit der kaum sichtbaren Knallgasflamme, so 
wird es keinem Zweifel unterliegen, dass die elektrische Lothung beim 
Blei jetzt noch sehr wenig Aussicht auf Erfolg hat. 

Demungeachtet hat diese Methode in einigen Fabriken für 
gewisse specielle Zwecke (z. B. Herstellung von Accumulatoren) Ein- 
gang gefunden, Aus diesem Grund und mit Rücksicht darauf, dass 
sich die oben genannten Hindernisse noch beseitigen lassen werdeiii 
mOge dieses Verfahren kurz beschrieben werden. ^^^M 

Die für das Verfahren nothigen Einrichtungen sind: ^^^| 

1. Die Apparate zur Erzeugung des elektrischen Stromes; ^^^| 

2. die Reguürapparate ; 

3. die Messapparate : 

4. Werkzeuge und Vorrichtungen, welche unmittelbar bei der 
Arbeit gebraucht werden. 

1. Zur Erzeugung des elektrischen Stromes dienen Dynamo- 
maschinen. Da für die BleilOthung ein Strom von 10 bis 40 Am- 
pere und eine Spannung von 50 Volt genügt, so können zu diesem 
Zweck auch Lichtmaschinen verwendet werden, welche, wenn zur Re- 
gulirung Accumulatoren verwendet werden sollen, als Nebenschluss- 
maschinen gewickelt werden müssen. 

2. Die von Bernardos im Jahre 1S81 angegebene Regulirungs- 
melhode besteht darin, dasa man den Strom der Dynamomaschine 
in zwei parallele Zweige spaltet und in den einen Zweig die Arbeits- 
stelle, in den zweiten eine Accumulatoren batlerie einschallet. Diese 
Schaltung ist in Fig. 227 schematisch dargestellt. In derselben be- 
deutet D die Nebenschlussmaschine, A eine Accumulatoren bat terie, 

1 Platten aus gewellten Bleistreifen bestehen, und s di 
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«teile. Die Accumulatorenbatterie besteht aus 4 Reihen, jede Reihe 
30 hintereinander geschalteter Accumulatoren. Die Reihen selbst 
sind zwischen den Knotenpunkten a und h parallel geschaltet. Ji 
dicke kurze und eine lange diinne Linie stellt einen Accumulator vor, 
«nd zwar bedeutet der dicke Strich die Gesammtheit der -|- Platten, 
der Strom ein- und beim Entladen 
Strich die negativen Platten bezeichnet, 
Laden mit Bleischwamm bedecken. Wenn 




5 III «II: 

**-^ «'^- e-^ «. 




nicht gelöthet wird, so ist die Stromleitung bei a unterbrochen und 
der Dynamostrom ladet die Batterie, indem er dieselbe in Richtung 
der Pfeile / durchläuft. Sobald nun bei « der Lichtbogen gebildet 
wird, geht sowohl der Dynamostrom als auch der Strom der Accu- 
mulatoren in Richtung der Pfeile p^ in den Arbeitssl romkreis. Die 
Pfeile e stellen daher die Richtung des Entladestromes in der Accu- 
mulatorenbatterie vor. Das zu loihende Bleiblech b, wird mit dem 
positiven, die Kohle mit dem negativen Pol der Anlage verbunden. 
Da die Spannung eines Accumulators beim Laden bis 2-5 Volt steigt 
und man bis I'S Volt entladen darf, so erhält man am Ende der Ent- 
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ladung bei 30 Zellen in einer Reib 
30x1 'S = 54 Volt. 

Die Polspannung der Dynamomaschine muss aber von 54 Vott 
bis auf 2-5 X 30 ^ 70 Volt gesteigert werden können, weil man 
bei niederer Spannung die Batterie nicht vollständig laden könnte. 
Zum Füllen der Accumulatoren verwende man sehr reine verdünnte 
Schwefelsäure von 16 bis iS Grad B6. Die Dichte dieser Säure kann 
während des Ladens bis auf 2g Grad Be, steigen. Die Oberfläche der 
positiven, dunkelbraunen Platten muss sich nach der Stärke des Stromes 
richten, und rechnet man gewöhnlich mit einer Stromdichle von 
30 Ampere per Qmlr. Genügt also für den verlangten Strom eine 
Reihe nicht, so müssen mehrere parallel geschaltet werden. In der 
achematischen Figur ist z. B. angenommen, dasa die positive Platten- 
oberfläche eines Accumulators '/» Qmtr. beträgt; es kam also eine 
Reihe mit einem Strom von 10 Amp&re belastet werden, für 40 Ampere 
sind also 4 Reihen nOthig. Da die Accumulatoren nur eine beschränkte 
Dauer haben, so wurde von mir') eine Regulirung des Stromes und 
der Spannung theils durch Ohm'sche, theils durch inductive Wider- 
stände vorgeschlagen, während Slavianoff '') neuerdings die An- 
ziehungskraft des Stromes auf einen weichen Eisenkern für diesen 
Zweck verwendet hat. Wir können aber darauf hier nicht weiter ein- 
gehen und verweisen daher auf die unten angeführten Quellen. 

3. Der Bedarf an Messapparaten beschränkt sich auf ein Volt- 
meter, welches zwischen die Punkte a und A oder n und ii' ein- 
geschaltet wird, und ein in den Arbeitszweig eingeschaltetes Amp^re- 
meter A. Uebcrdies noch ein Voltmeter und ein Ampöremeter am 
Schaltbrett der Dynamomaschine. 

4. Zur Arbeit selbst werden gebtaucht: 

Ein Kohlenhalter, Fig. 228, an dessen hinterem Ende das isolirte, 
biegsame Kabel befestigt ist, welches den Strom zu einem Slöpsel- 
umachaller führt, der in geeigneter Weise mit der Dynamomaschine 
und der Accu m ulatoren hatte rie verbunden ist. Die Kohle bildet den 
negativen Pol, d. h. der Strom wird, ebenfalls durch ein biegsames 

') C. Richter, Ueber das BernardoB'sche elektrische Löth verfahren. 
Elektrotechn. Zeitschrift 1854, S. 415. 

') A. Lohmann, Das SlavianofTsche elektrische Gicssvcr fahren. 
Elektrotechn. Zeitschrift 1S95, S. 525. 
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Kabel, zuerst der zu lothenden Bleiplatte zugeführt, durchsetzt dann 
den Lichtbogen und gelangt durch die Kohle zur D^-namomaschine 
und zur Batterie zurück. Wenn möglich, so soll das Arbeitsstück von 
Erde isolirt sein, da sonst Stromverluste entstehen können, falls noch 
ein zweiter Fehler in der Leitung 
vorhanden ist ^'^' ^'^ 

Die Starke der angewende- 
ten Kohlen richtet sich nach der 
zum Löthen nöthigen Strom- 
starke und beträgt bei Blei ge- 
wöhnlich 3 bis 5 Mm. 

Ausser diesem Kohlenhalter 
bedienen sich die Arbeiter zum 

Schutz gegen das intensive Licht, welches ernstliche Erkrankungen 
des Auges hervorruft, dunkler Brillen, mit dunklen Glfisem versehener 
Masken, oder eines aus g^nen und rothen Glastafeln zusammen- 
gesetzten Schirmes. 
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Alphabetisches Sachregister. 



Stumpfe N&hte ohne Loth 143, 

150. 
Symbolik fOr Fl&chenn&hte 159, 

160. 
Kantennäbte (einsprin- 
gende) j66. 
— (erbabene) 168, 

Tabelle über Gewichte von Blei- 
blechen 74. 

Bleidrfihte 82. 

Hartbleirohre 80, 81. 

— — den Grad der Schwierig- 
keit der Nfihte 173. 

Weichbleirohre 76—79. 

Taschenmesser 17. 
Theilung einer Geraden 85. 
Trace einer Ebene 93. 
Treibformen 26. 
Treibhölzer 26. 
Treibnetz der Kugel 127. 
Treibnetze 102. 
T-Stücke 217. 

Ueberblattete Nähte 147, 150. 
Ueberblattung 129. 



Ueberbleien 184. 
Umfang der Ellipse 89. 
— des Kreises 87. 
Umlegen des Punktes 96 — 98. 
Unzugängliche Bodennaht 183. 



Vergiessen 135, 168. 

Verlöthen von Lecken 224. 

Versteifung von Decken 185. 

Verunreinigung des Bleies 71. 

Verziehen 154. 

Vorreisser X15. 

Vorrichtungen zur elektrischen 
Löthung 244. 

Vorsichtsm&ssregeln gegen Arsen» 
Vergiftung 238. 

Bleivergiftung 237. 

Explosionen 240. 

Verbrühung mit Schwefel- 
säure 239. 



Wahre Grösse einer Geraden 99. 

und Form ebener Figuren 

100. 



Waschgefäss 39. 
Wassenlampf 65. 
Wassergas 68. 
Wasserstoff- Entwickloogsappa- 

rate 28. 
Wasserst ofiRamme 136. 
Wassersto£^as 60. 
Weichblei 71. 
Weichlothe 71. 
Winkel 15. 
Wirkliche Netze io2. 
Wismuthlothe 71. 



Zeichendreiecke 8. 
Zeichnen von Dreiecken 86. 

Kreisen 87. 

Vielecken 86. 

Zertheilung der Bleche 130. 

Netze 179, 

Ziehmesser z8. 
Zink 62. 

Zinkvitriol 29, 65. 
Zugaben am Netz 179. 
Zugängliche Bodennaht 177. 
Zusammenbflgeln 2. 
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rOckatlERde. S. AuH. ..... t,U 


3.50 






SB. Pick, Alkalien. ». Aufl S &i 




«3. Th.lir„»n. F,«e u.O€le. i. AuB. IJf 










81. MelK. Pabrikationdormonaai. 






80. Jaclei. Handb d. Blcichkunat. 




rendin Oetrinke.t. AuH, - . . 1,10 


I'- 








«ä. W«n«, Gold,Sin>eru.Edeiat. 






81. Lang, Fabrika'liön von Ku'nät- **'" 




a. Aufl tM 


»JK 






t.80 








Sa. Ber..:h,F.brikaliond.Minera]- 


8.30 


und arundmemen. 3. AuB. . I.ao 


MM 


88. Ru(.rtclil.Fabrikst.v. Albumin l.»0 


tst 




S4. l>ick,KtInelIicheDUaKem.8.A.l.»i 


IIki 








8». Ken,. F«u«hügk.d.Wohoaeh, lÄ 
HO. M.lk.. Verilerune der Ql&er 


IM 












Speclalltaten. 1. Aufl i.w 




durch den Sandatrahl . . . t 3t 


U» 








DI. Juncm.nu, Fabrikai.d AlaUULH 


i.n 1 




3B. W«>,, Oalvanoplaatik. 4, Aufl. i.io 
BS. I'i», WdobcrcItunB und Kcl- 




M. ';>:cn,...m, T.pele t.M 










lerwirtbKhaft. 3. Aufl ».«. 










40. Th.mui,TKhnlKh«Verarbei. 






kn 














4L ner>cli,Fbr.d.Brd(Brbea.«.ADB. t.«!, 




IM. Wiifert, Preiahefe, KUDathefa 






41. llECkenail, DeaiarrcIionaTnin, 1.10 




und Backpulver. 3. Aul. , LID 






43- Huinik, Heliographie. 8. Aufl. i SO 


\.'0 


117. Japing, Praktlaebu Elaen- u. 






44. Bcrich. Fbr. d.Anillafarbalolfea.eo 


50 






46. Capiun-Ka.lon'a. CbfflniKh- 
IcchnUche Spccialltltim. 3. A. l.M 




98. WippIiuECr. KeiamlkDd d. Pa- 
briE.v.TBpferge«:hirru, ., w 3.W 






3.SD 






47. R •.Ke«i><i,Rabcniucker-Fbr.l.m 


1.50 


V». Koppe. Olycrrin i.V. 


r.M 






33» 




40. W„u«rini.n.,F.rb.nlehre.S.A.l.M 




101. Lehuei, Imluiionen. 3. AuS. . 1 M 


3« 




40. Uhlenhuih, Anleitung i. For- 




104. And«. Fabrikation d. Copal-, 






men und GteHen, S. Ai.n. . . I.IO 


3.- 








M. A. V. Regner. Berdtune d>r 




3 Aufl 3.- 


5.40 






i.- 


103. lipioE. Kupfer und Heufne . t,S6 


B.- 




61. Zwick, Kalk- und LuftniBnel I.Ci 












tJO 




^^^^^^^ 



^^H 


Bd. 11. 




Bd. n. ,M,^ 




IM. B«.,;h,VerW"thuned.Hol«. 












i.ao 








IM, l.L.hm.,.n,F«hHk.tiood. Dach- 




1.^». n.,.,1,,.,, Färberei A Rea.ort , 1.8( 


i.M 




pappe und der Anatriclimaate 1.8(1 




183. Neumin.i, Brillen, dai dioptri- 










sehe Fernrohr und Mlkrvikap g.lD 


*.~ 








IM. Cremei. Fabrikation d. Sllber- 






lungd. landwwlchliBiI.StoiTel.SU 






B. - 








I&8, Kollei. Technik der Rndirung 1.88 


8,- 




'"*" '»' Lt? :^"'!'*J'"""'" ""-.w 


1.60 








■Cfl. Richier, Zink, Zinn und Blei l-ÜO 
HD. FriedbeiB.VcrwerthunEd.Knn- 


a.>8 




».- 


■ 






eben auf ehenHicnem Weee . I.SO 




lieber Blumen I.M S - 




111. Üehire. Fabrikation der with- 




188. Kraiiei, Fabrik. d.Waeenfeltd.M.S.— 




t^Wo Antimon-PrSparat. . . 1.10 




151. VoBjiik., Haua-SpecialilKten I.6S 3, - 






ISO. Volknier, Betrieb der aolvano- 1 






4— 




i'.- 


■ 


il3. Japi-g. Drahl u. Drahtwaar» a.8> 








«i- 


im. SeHuberth, Aetien der Metalle 










rar kanitieweiüliche Zwecke lAU 






eher und Lacklrst. 3. AgH. , . I.SO 


-i.as 








IIa. Hodl, Anweuduug der Theer- 










brben In der [ndu>tr>e . . . . l.SIi 


s.ao 


IG4. Küllei, Prakliiiche Heratelluns 
















ElfcnbElni etc. . . l.Bä 


a- 


IBä. Grnijr. Oold- n. Farbendruck . a.f 
IM. Sch,c„dl,Diekün.Ueri.chePhD- 


*■- 


■ 


118. Wiifeir, Kartoffel- u. Qetrelde- 


bnnnerei . . 8.— 




tograplii* .... B.öO 
183. Toppo, Die Fabrikalioo d.nicht- 

trUbend.illheriaclienEsii'nten ISO 


4S0 


■ 


119. Hu.nili, Rcproduclions-Photo- 




etaptiie. 3. Aufl. t.na 

20. Vü)ff,DieBei«n.ihreDar.t=ll, 




3.18 






IflB Selim.d. Du Pholographiron ».10 






PrUhiiiE und Aaweadunc . . l.H 




leu Ande.,Oel-u.Buchdruckfa.benl.W 










treibende 3,30 

1!1, UugliL.M. Handbuch d. Glaa- 






minium und der AlkHlimclalle l-II 
Bi. Volknier, Technik der Repro- 


'■" 


s.- 


^^H 




tJM 






■ 


IJj. Merltnj, Fabrikation und Raf- 




2*. Ande^ Pabrikatior. der Siegal- 




finirung do Glases 8.- 


8.40 








173. Mctge., Wurst- und Fleiich- 






85. Uenel, TeigwaareD-Fabrikal 1,35 


*.M 


w«u*n-F«brikatioo ... ,1.85 




V 


m. K.t»t«. Die natanlchen Qe- 




l»3. Thenim, Meiler- u. Retonen- 




ateine. [. B^nJ i.» 






15». wthlbu,g°lBhiei[-. PÖlii-und''^ 




17S. die., 11. Band I iO 


i — 






ISO. Urhaa. Buch dea Condltor«, . 3.3U 






Pntnnlttti a 81) 






*"- 














IBo. Hm«ik, Ziukitiune (Chemi- 










«,.rÄvs..iw..,.c...'» 


J-- 


^ der Vergolderei g.W 


».- 


^ 


atempel; Kork ...... n.sn 




" pcnnirbere'iu"!lem''wBi;ch'e''rei 1,98 






lU. Sedna, Wacb. und seine lech- 












(.80 


vcrkaufsariikei -.80 


1.80 


















künstlicher Blumen. I. Band l.M 


».- 


^ 






Ihre VerwenduDK 1.80 






».- 




Iffi. Gabe/, Fabrikalioo von Hum. 




184. Soihlei, Die Praiii der Anilin- 






Arrak und Copue 1.80 




Färberei und .Druckerei auf 






8^&n-Fabrikat. 1. Band 9. AbK. 3.IH 




Baumwoll-Waaren ».M 


«.— 




«.- 


180. PiM, Cognac- u, Weinaprit-Fbr l.M 






m. Mb., 11. Band. g. Aufl 3.30 


B— 










187. Menens. Sandstrahl -Qeblise . 1.10 










1B8. Sieinbncbl, Sleiagut-Fbr. . >.)0 






ÄÄ'Ä'u"sr",°™'t[*" 


8.40 


188. Thenius, Fbr. d. Leuchtgase , *.« 
tSO. Scberk, Anieil, i. Bcstimin. d. 


t'.- 


■ 








8.- 




pBpler-Fabrikatlon II Band 31 Vit 










1«. Mierrin>ki.HandbuchderprBkt~. 


».M 


a.- 


■ 


IM, Cnbaejs, Du Qan« d.kÜrKh- 


HS, K>u«r. WauerBlai und In- 






I-— 




^ 


UL Hubbvd. Holiabflille-Vetw. . 1.6.', 


184. Acjiold. NegaiTv-Retouche , . 8 »9 


fl.— 


«. Web«, Mal..Fabrik.iion ... S.W 




ie8. Koller. Copir- u. VervielfH.tl- 










gungs-Verfahren I.IJ 

198, tlKter. Olasmaaae-Vararbcli. I.W) 


3.— 




«7, Mie...n>k,', Gerb- und Färb-* 




4- 




»tofl-EllttflCle 1.60 




1»h! Brtun.dort, Künstliche Blumen 


7.(0 


^ 






**•' für Kitbflcehler ."."'"""'^ 1.80 


SIG 




i.M 


■ 




180. EngelhMdi, Haodhuthd.prakl. 










Kenen-Fabilkallnn 9.30 


B.- 


""'" '■""" 




J 




.^mA^^^ 



hBDdllinc 



1 In- 



Ä. Haxtlebens ChemiBch- technische Bibhothek. 

m< vielen IllualratioiK:!!. Jeder Bind emielit lu haben, 
hier RBBtgebenen Preist vcr.Hhon tvh Kr grheticie F.Mmpla«. Gebunden pro 

Bd. ' H 



PSuer. 

I. UBIentiu 

BDdhau 



»II. Thaier. Die MUIlerel S.SO ■.- 

t\l. PiBi. Obitweinbereitung . .S " 
liin. CeoHrviren d. Holre> ■ 



1. Hen 



Sil. s 



>I-Ftib 





B 


DtlH 

Ich 


d, Th» 




t.dl. DK 
re7-p',S'u 


"jru 


.».»0 

~S.K 
h. 
. I.W 




mpHndll 



A. Hirtlaban'i CKsmlishtachBiinhs 



«Irti UBiuigeaetit irwaltarl. 



A. Hartleben's 



BIBLIOTHEK DES EISENBAHNWESENS. 



4 

iKop. I 



Band I. Geschichte des Eisenbahnwesens 

vnn Dr. Theodor Haberer. 
lOBoRen.Octav.Eleg. gebdn.l fl.lllkr. = aM. = 3Fr.70Cts. = 

Band II. Das Tarifwesen der Eisenbahnen, 

dessen betriebaökonomische Aufgabe und Stellung im wirthschaftlicl 
und socialen Slaatsleben der Gegenwart 
von J. P. Scbreiber, Ei.eDb>hn-Cenir>lln>peM 
ITBogen. Octav.Eleg.gebdn.afl.20kr. = 4M. = 5Fr.a5Cta. = 2R.40Kop. 

Band III. Handbuch des Telegraphendienstes der Eisenbahnen 

vnn A. Praach, InBcnitur. 

Band IV. Repetitorium der Mathematik und Elektricrtätslehre. 

Fär die BedCifniiie der EiKübahn-Piuit elcmtnui behnndell von 

J. Krim«, 

Mll Ib; Abblldiingen. 12 Üog, Od. Eleg. geb. 1 n'. 66 kc. = 3 M. = 4 Ft. = 1 K. W Kop. 

Band V. Der Transportdienst der Eisenbahnen 

vun SigiBtnimd Weill. 

Buicuuchel der Oe.leneichj'.chen NordweMbilin. 

lö Bogen, Ottav. Kleg. geb. 2fl. 2ükr. = 4M. ^i>Fr. ä.)i:tB. = 2R.40Kop. 

Band VI. Das österreichische Eisenbahnrecht 

Si^icmiiiii^h datKestdii von Dr. Theodor Haberer. 
38 Bogen. Octav. Eleg. (;cbdn.4tl.4Ukr =HM. = li)Fr,7ÜCta. = 4R.80Kop. 

Band VII. Der Einnahmen -Verrechnungs- und Revisionsdtenst 

der Eisenbahnen 
von M. A. ReiUer. 

lö Bogen. OctaV Eleg. gcbdn.2 fl. 20 ii'r.' l^Ul L"b Fr 'ilöCta. — 2 RAVKap, 

Band VIII. Der Schienenweg der Eisenbahnen 

vnn Ferdinand Loewe, 




(HechaaiBch-technlsche Bibliothclc. Band I.) 

CONSTRUCTION und BETRIEB der LOCOMOBILEN. 



Haodbucb »f Manch rniaiFn. B« 
OVTO T. TABOBBKT, Dln 



, t.Mdi«itIhicban>- Dnd 



(Mechanisch-technische Bibliothek. Band II.) 

IST uM 



EUGEN GELCICH. Diitam dtt k. k. N.uii,<:h=n Schule in LuMinpiccoIo. 
Mit 84« Abblldimiw- 

41 Bogen. Gr.-Octav. Geh. 5 fl. 50 lir. = 10 M. Eleg. geb. 6 fl. 60 kr. — la M. 
(Mechanisch.technische BibiLothek. Band HI.) 

DIE PRAXIS DER MECHANISCHEN WEBEREI. 

Ein Hufs- DDd Lehrbuch für Meister und Schüior. 

Vmlindlidi qnd le^chlfasslkh d.rgc^ldll yc:, HERMANN DORNIG. Wel.f«i-Dir«l<». 

Mit 94 Abbild nnyon, B TftTaln und alner Qeuwftl TabaUs. 

10 Bogen. Gr.-Octav. Geh. i fl. 65 kr. = 3 M. Eleg. geb. a fl. 20 kr. = 4 M. 

(Mechanisch-techDischc Bibliothek. Band IV.) 

Praktisches Handbuch für den gesammtGn WagQnbau. 

Anleitung zum Entwurf und zur Ausführung aller Arten 
von Luxus- und Gebrauchswagen. Schlitlen und Eelchenuagen, 



Von FRANZ MERKLEIN. 
Mit 44 AbbUdanKsn oud alsam Atlaa 



= 15 M. 

(Mechanisch-technische Bibliothek. Band V.) 

Handbuch der praktischen Werkstatt-Mechanik 

Metall- und. Holzdreherei. 

Die Werkzeuge, Arbeitsmethoden, Materialien zur Herstellung physikalisch- 
mechanischer, elektrischer und optischer Apparate. 
Von MAX HOFMANN, M-^ch.nikfr. 
Mit 19S AbbUdnnsan. 
12 Bogen, Gr.-Ociav. Geh- 2 fl. = 3M.6oPf, Eleg, geb. 2 fl. 50 kr. ^ 4 M. 50 Pf. 

A. Hartleben's Verlag in Wien, Pest und Leipzig. 



THE NEW YORK PUBLIC LIBRARY 

REFERENCB DEPARTMENT 

Thii book <■ »oder no ciroum.t-oc» (o be 
tsken from tfae Buildin« 
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